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บทคัดย่อ 

  
 งานวิจัยนี้มีเป้าหมายเพื่อวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมัน
เชื้อเพลิง ของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์รายหนึ่ง ปัญหาหลักที่พบคือการเชื่อมโบลท์ (Bolt) ผิดตำแหน่งในกระบวนการ
เชื่อมจุด ส่งผลให้ปริมาณของเสียเฉลี่ยในช่วง 6 เดือนก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 52.85 PPM ซึ่งสูงเกินมาตรฐานที่บริษัทกำหนด
ไว้ไม่เกิน 10 PPM ถึง 428.5% การวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาใช้หลักการ 3 จริง ได้แก่ สถานท่ีจริง สถานการณ์จริง 
และช้ินงานจริง ร่วมกับเทคนิคการตั้งคำถาม ทำไม ทำไม พบว่าสาเหตุหลักมาจากการขาดอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาด
ในการทำงาน ที่ช่วยควบคุมตำแหน่งโบลท์ระหว่างการเชื่อม ผู้วิจัยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H ช่วยวิเคราะห์ซ้ำเพื่อกำหนด
แนวทางการแก้ไข ผลการวิเคราะห์นำเสนอให้มีการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในขั้นการใส่โบลท์เชื่อมจุด และ
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพที่มีระบบเซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติสำหรับตรวจสอบตำแหน่งโบลท์แบบ
เรียลไทม์ หลังจากนำมาทดลองใช้งานจริงพบว่า ปริมาณของเสียลดลงจาก 52.85 PPM เหลือ 0 PPM ทำให้การตรวจจับ
ข้อผิดพลาดมีความแม่นยำขึ้นจาก 85% เป็น 100% และสร้างความพึงพอใจของลูกค้า จากการลดปัญหาการเคลมงาน 
นอกจากนี้ยังสามารถปรับปรุงเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานในรายละเอียดที่ยังไม่ถูกกำหนด เพื่อให้มั่นใจว่าพนักงาน
สามารถใช้อุปกรณ์ได้อย่างถูกต้องครบถ้วนตามขั้นตอน และมีประสิทธิภาพ การปรับปรุงครั้งนี้แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพ
ของ อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการทำงาน ในการเพิ่มคุณภาพและลดของเสียได้อย่างมีนัยสำคัญ 
 
คำสำคัญ : การป้องกันข้อผิดพลาด, การเช่ือจุด, ข้อบกพร่องที่หลุดรอดออกไป, หลักการ 3 จริง 
 

Abstract 
This research aimed to analyze and resolve defect issues in the production process of fuel pipe 

support plates for an automotive parts manufacturing company. The primary issue identified was the 
misalignment of bolts during the spot-welding process, which led to an average defect rate of 52.85 PPM 
over the six months prior to the improvement—exceeding the company's standard limit of 10 PPM by 
428.5%. To identify the root cause of the problem, the "3 Reals" principle was applied, involving the real 
place, the real situation, and the real object, alongside the "Why-Why" questioning technique. The analysis 
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revealed that the main cause was the absence of error-proofing equipment to control bolt positioning 
during welding. The researchers further applied the 5W1H technique to refine the analysis and determine 
corrective measures. The proposed solutions included the design of error-proofing devices for bolt 
placement during spot welding and a semi-automated quality inspection system with real-time bolt position 
sensors. After implementing these devices in the production process, the defect rate significantly decreased 
from 52.85 PPM to 0 PPM. Improving error detection accuracy from 85% to 100%, resulting in enhanced 
customer satisfaction by minimizing product claims. Additionally, the company revised its standard 
operating procedures (SOPs) by adding detailed guidelines to ensure workers use the equipment correctly 
and effectively. This improvement demonstrated the effectiveness of error-proofing devices in enhancing 
product quality and significantly reducing defects. 

 
Keywords: Poka-yoke, spot-welding, Defect Outflow, Three Reals Principle 
 
1. บทนำ 
 บริษัทตัวอย่างเป็นผู้รับผลิตชิ้นส่วนสำหรับอุตสาหกรรม
ยานยนต์ โดยมีความมุ่งมั่นในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง
สุดและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าภายใต้ระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/IATF16949 โดยมุ่งเน้นตามนโยบายคุณภาพ
ของบริษัท คือ “สรรสร้างผลิตภัณฑ์ที่ดี มีคุณภาพ ภายใต้
เงื่อนไขความพึงพอใจของลูกค้าและมุ่งพัฒนาระบบอย่าง
ต่อเนื่อง” ปัจจุบันสายการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อนำ้มัน
เชื้อเพลิง (Support Fuel Pipe) ประสบปัญหาการเกิดของ
เสียเกินกว่าที่บริษัทตั้งเป้าหมายไว้ที่ 8 PPM โดยในปี พ.ศ. 
2566 มีการส่งมอบสินค้าทั้งหมด 398,505 ชิ้น แต่มีการ   
เคลมสินค้าคืนจากลูกค้าจำนวน 16 ช้ิน คิดเป็น 40.15 PPM 
ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายที่กำหนดอย่างชัดเจน และในช่วงเดือน
มกราคมถึงพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2567 ม ีการผลิตแล้ว 
227,057 ช้ิน พบว่ามีงานท่ีลูกค้าส่งเคลมกลับมา 12 ช้ิน คิด
เป็น 58.85 PPM ซึ ่งมากกว่าข้อตกลงที ่กำหนดไว้อย่าง
ชัดเจนสาเหตุของปัญหาดังกล่าวพบว่ามาจากกระบวนการ
เชื ่อมจุด (Spot Welding) สำหรับยึดโบลท์กับชิ ้นงานที่
ตำแหน่งผิดพลาด โดยจากการใช้หลักการ 3 จริง (3 Gen) 
พบว่าพนักงานปฏิบัติงานตามมาตรฐาน แต่ยังไม่มีการระบุ
ตำแหน่งที่ชัดเจนในการเชื ่อมโบลท์ บริษัทจึงมีแนวคิดใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง เพื่อลดของเสีย
ให้ต่ำกว่า 10 PPM ตามมาตรฐานและข้อตกลงที่ทำไว้กับ
ลูกค้า ซึ่งคล้ายกับงานวิจัยของ Roca-Ramos et al. (2019) 
[1] ใช้เทคนิค Poka-Yoke ออกแบบรถเข็นขนส่งที่มีระบบ
ป้องกันเพื่อควบคุมการเคลื่อนย้ายสุขภัณฑ์ในโรงงานผลิต
ขนาดกลางใน ซึ่งประสบปัญหาของเสียจากการตกหล่นและ
การเคลื่อนย้ายที่ไม่มีประสิทธิภาพ เป็นตัวอย่างที่ชัดเจนของ
การประย ุกต ์ใช ้  Poka-Yoke โดยเน ้นการควบค ุมการ
เคลื ่อนย้ายวัสดุเพื ่อป้องกันความเสียหายก่อนจะเข้าสู่

กระบวนการผลิตจริง ซึ ่งช่วยเพิ่มผลิตภาพการผลิตได้ถึง 
24% และลดปัญหาสินค้าเสียหายจากการขนส่งผิดวิธีได้
อย่างมีนัยสำคัญ 
1.1 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 เพื ่อศึกษาและแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตแผ่น
รองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง (Support Fuel Pipe) ในขั้นตอน
การเช่ือมจุด (Spot Welding) ซึ่งพบว่าเกิดข้อผิดพลาดจาก
การใส่โบลท์ (BOLT) ผิดตำแหน่งและมีของเสียหลุดรอดการ
ตรวจสอบไปถึงลูกค้า โดยตั้งเป้าหมายในการประเมินผล
หลังจากดำเนินมาตรการปรับปรุง สถิติการเกิดของเสียใน
สายการผลิต และตรวจสอบว่าค่าของเสียลดลงจนสามารถ
บรรลุเป้าหมาย Defect Outflow < 10 PPM  
 
2. ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
2.1 ผลิตภาพการผลิต (Productivity) [2] 
 ผลิตภาพการผลิต (Productivity) เป็นแนวคิดสำคัญใน
การวัดความสามารถในการใช้ทรัพยากร เช่น แรงงาน 
วัตถุดิบ เครื่องจักร และเวลา เพื่อสร้างผลผลิตสูงสุดอย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ผลิตภาพที่ดีมีความสำคัญ
อย่างย ิ ่งต ่อการลดต้นทุนการผลิต โดยช่วยลดการใช้
ทรัพยากรอย่างสิ้นเปลือง เพิ่มประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากร
และลดข้อผิดพลาดในกระบวนการ ผลิตภาพท่ีเพิ่มขึ้นมักมา
พร้อมกับคุณภาพสินค้าที่ดีขึ้น ส่งผลให้ความสามารถในการ
แข่งขันขององค์กรสูงขึ ้นในตลาดโลก นอกจากนี้ ยังช่วย
ส่งเสริมการเติบโตทางเศรษฐกิจ การสร้างงาน และเพิ่ม
รายได้ของประชากรในภาพรวม องค์ประกอบหลักของผลิต
ภาพ ได้แก่ คุณภาพ (Quality) ต้นทุน (Cost) การส่งมอบ 
(Delivery) ความปลอดภัย (Safety) ขวัญกำลังใจ (Morale) 
และสิ่งแวดล้อม (Environment) องค์กรสามารถเพิ่มผลิต
ภาพได ้ด ้วยเคร ื ่องม ือ เช ่น Lean Manufacturing, Six 
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Sigma, Kaizen, 5S, TQM, JIT และ Poka-Yoke ซึ ่งช ่วย
ลดความสูญเปล่า ป้องกันข้อผิดพลาด และเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง การนำแนวทางเหล่านี้มาใช้ไม่
เพียงเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต แต่ยังช่วยสร้างความ
ได้เปรียบทางการแข่งขันและความยั ่งย ืนในระยะยาว 
โดยเฉพาะในยุคท่ีการแข่งขันสูงและความต้องการของลูกค้า
มีความหลากหลายมากข้ึน 
2.2 อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) [3] 
 หลักการโพคาโยเกะ (Poka-Yoke) เป็นแนวคิดจาก
ญี่ปุ่นที่มุ่งเน้นการป้องกันข้อผิดพลาดจากความไม่ตั้งใจของ
มนุษย์ในกระบวนการผลิต โดยถูกพัฒนาโดย Shigeo 
Shingo จากระบบ Toyota Production System (TPS) 
ซึ่งเน้นการลดความสูญเปล่าและเพิ่มคุณภาพสินคา้ หลักการ
นี้แบ่งออกเป็น 3 รูปแบบหลัก ได้แก่ การป้องกันข้อผิดพลาด 
(Error Prevention) เช่น พอร์ต USB ที่เสียบได้ทางเดียว 
การแจ้งเตือนข้อผิดพลาด (Error Detection) เช่น สัญญาณ
เตือนเมื่อไม่ได้คาดเข็มขัดนิรภัย และกลไกความปลอดภัย 
(Fail-Safe Mechanism) เช่น เครื ่องจักรหยุดทำงานเมื่อ
ช้ินส่วนวางผิดตำแหน่ง Poka-Yoke ช่วยลดข้อผิดพลาดจาก
มนุษย์ เพิ ่มคุณภาพสินค้า ลดของเสีย และเพิ ่มความ
ปลอดภัยในการทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ตัวอย่างการ
ประย ุกต ์ใช ้  เช ่น เซ ็นเซอร ์ตรวจจ ับขนาดชิ ้นงานใน
สายการผลิต และเครื่องซักผ้าที่ไม่เริ่มทำงานหากฝาเปิดอยู่ 
องค์ประกอบสำคัญของหลักการนี้ประกอบด้วย  
 ความเร ียบง่าย , การตรวจจับได ้ท ันที , การทำงาน
อัตโนมัติ และการควบคุมการทำงาน การเลือกนำหลักการ
โพคาโยเกะ (Poka-Yoke) มาใช้ในกระบวนการผลิตจะ
สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน ลดต้นทุนจาก
ข้อผิดพลาด และสร้างความมั่นใจในคุณภาพสินค้าได้อย่าง
ยั่งยืน [4] 
2.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ (Seven Wastes) [5] 
 ความสูญเปล่า 7 ประการ (Seven Wastes) เป็นแนวคิด
ในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ที่มุ่งเน้น
การขจัดกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าในกระบวนการผลิต เพื่อ
เพิ ่มประสิทธ ิภาพและลดต้นทุน โดยแบ่งออกเป็น 7 
ประเภทหลัก ได้แก่ (1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมาก
เกินไป (Overproduction) ที ่เกิดจากการผลิตสินค้าเกิน
ความต้องการ ส่งผลให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บที่สูงขึ้น (2) 
ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) เกิดจากเครื่องจักร
หรือแรงงานหยุดรอ ส่งผลให้กระบวนการผลิตล่าช้า (3) 
ความสูญเปล่าจากการขนย้าย (Transportation) คือการ
ขนส่งสินค้าที่ไม่จำเป็น ซึ่งเพิ่มความเสี่ยงในการเสียหาย (4) 
ความสูญเปล่าจากกระบวนการ (Overprocessing) ที่เกิด
จากการทำงานเกินความจำเป็นโดยไม่เพิ่มมูลค่าให้กับสินค้า 

(5) ความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลัง ( Inventory) เกิดจาก
การเก็บวัตถุดิบหรือสินค้ามากเกินไป ส่งผลต่อการใช้พื้นที่
จัดเก็บและต้นทุน (6) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 
(Motion) เช่น การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็นของแรงงานหรือ
เครื่องจักร และ (7) ความสูญเปล่าจากของเสีย (Defects) ที่
เกิดจากข้อผิดพลาดในการผลิต ทำให้ต้องซ่อมหรือผลิตใหม่ 
การลดความสูญเปล่าเหล่านี้สามารถทำได้โดยใช้เครื่องมือ 
Lean เช ่น Just-In-Time (JIT), Kanban, 5S และ Value 
Stream Mapping (VSM) ซึ่งช่วยให้องค์กรสามารถปรับปรงุ
ประสิทธิภาพการทำงาน ลดต้นทุน และเพิ่มคุณภาพสินค้า
ได้อย่างยั ่งยืน คล้ายกับงานวิจัย [6] ประยุกต์ใช้เทคนิค
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) และ ซิกส์ 
ซิก มา (Six Sigma) เพื่อลดข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิต
และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม ผลการศึกษาสามารถลด
กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าในสายการผลิต เช่น การขนย้ายวัสดุ
ที่ไม่จำเป็นหรือเวลารอในกระบวนการ ส่งผลให้สามารถลด
ความผิดพลาดในสายการผลิตลง 25% และเพิ่มกำลังการ
ผลิตได้ 15% โดยไม่ต้องเพิ่มทรัพยากรเพิ่มเติม 
2.4 การต้ังคำถาม "ทำไม ทำไม" (5 Whys) [7] 
 การตั้งคำถาม "ทำไม ทำไม" (5 Whys) เป็นเครื่องมือ
วิเคราะห์รากเหง้าของปัญหา (Root Cause Analysis) ที่
พ ัฒนาโดย Sakichi Toyoda และใช ้ ในระบบ Toyota 
Production System (TPS) โดยมีหลักการตั้งคำถามซ้ำ ๆ 
ด้วยคำว่า "ทำไม" อย่างน้อย 5 ครั ้ง เพื ่อค้นหาสาเหตุที่
แท้จริงของปัญหา เทคนิคนี ้ช่วยให้องค์กรสามารถระบุ
สาเหตุเชิงลึกและแก้ไขได้อย่างตรงจุด เช่น หากเครื่องจักร
หยุดทำงาน การถามคำถาม "ทำไม" ครั ้งแรกอาจพบว่า
สาเหตุคือมอเตอร์ขัดข้อง แต่เมื่อถามต่อไปอีก อาจพบว่า
สาเหตุแท้จร ิงค ือการขาดแผนบำรุงร ักษาเชิงป ้องกัน 
(Preventive Maintenance) ข้อดีของเทคนิคนี ้คือความ
เรียบง่าย ใช้งานได้ทันที และเหมาะสำหรับปัญหาที่ไม่
ซับซ้อน อย่างไรก็ตาม เมื่อนำไปใช้กับปัญหาที่ซับซ้อน ควร
ใช้ร่วมกับเครื่องมืออื่น เช่น Ishikawa Diagram เพื่อความ
แม่นยำมากขึ ้น หล ังจากวิเคราะห์ด ้วย 5 Whys แล้ว 
ขั้นตอนต่อไปคือการแก้ไขปัญหาที่ต้นเหตุ เช่น การจัดทำ
แผน PM หรืออบรมพนักงานเพื่อป้องกันการเกิดซ้ำ ทำให้
เทคนิคนี้เป็นเครื่องมือสำคัญในการปรับปรุงคุณภาพและ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอย่างยั่งยืน 
2.5 เทคนิคการต้ัวคำถาม 5W1H  
 เทคนิค 5W1H เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสำหรับ
การวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา โดยใช้คำถาม 6 ข้อ ได้แก่ 
What (ทำอะไร) , Why (ทำไม) , Who (ใคร) , Where (ที่
ไหน), When (เมื่อไหร่) และ How (อย่างไร) เพื่อตรวจสอบ
และระบุสาเหตุรากเหง้าของปัญหา เทคนิคนี้ช่วยให้สามารถ
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รวบรวมข้อมูลอย่างเป็นระบบและเข้าใจถึงความสัมพันธ์
ขององค์ประกอบต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับปัญหา ช่วยในการ
ตัดสินใจที่มีข้อมูลสนับสนุนอย่างเพียงพอ งานวิจัยของ [8] 
นำเทคนิคนี้มาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์เพื่อ
ระบุสาเหตุของความสูญเปล่า เช่น การขนย้ายวัสดุที ่ไม่
จำเป็นและการใช้ทรัพยากรอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ผล
การศึกษาแสดงให้เห็นว่าการใช้ 5W1H สามารถลดของเสีย
ลงได้ถึง 15% และเพิ่มกำลังการผลิตได้ถึง 20% โดยการตั้ง
คำถามเชิงโครงสร้างช่วยในการระบุปัญหาหลักและแนว
ทางการปรับปรุงอย่างตรงจุด นอกจากน้ี เทคนิคนี้ยังช่วยลด
การใช้พลังงานและทรัพยากร ซึ ่งส่งเสริมความยั่งย ืนใน
อุตสาหกรรมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
2.6 หลักการ 3 จริง (3 Gen) [9] 
 หลักการ 3 จริง (3 Gen) ในระบบ Toyota Production 
System (TPS) เป ็นแนวคิดสำคัญที ่พ ัฒนาโดย Taiichi 
Ohno ซึ่งประกอบด้วย Genba (สถานที่จริง), Genbutsu 
(สิ่งของจริง) และ Genjitsu (ข้อมูลจริง) โดยเน้นให้ผู้จัดการ
หรือผู้รับผิดชอบลงพื้นที่จริงเพื่อสังเกตและวิเคราะห์ปัญหา
จากข้อเท็จจริง Genba คือการไปยังสถานที่เกิดปัญหา เช่น 
สายการผลิต เพื่อสังเกตสภาพแวดล้อมและพฤติกรรมใน
การทำงาน Genbutsu คือการตรวจสอบสิ่งของจริง เช่น 
สินค้าที่มีข้อบกพร่องหรือเครื ่องจักรที ่ขัดข้อง เพื่อระบุ
สาเหตุโดยตรง ส่วน Genjitsu คือการใช้ข้อมูลจริง เช่น สถิติ
การผลิตและจำนวนสินค้าที่เสียหาย เพื่อวิเคราะห์และแก้ไข
ปัญหาจากข้อเท็จจริง ข้อดีของหลักการนี้คือช่วยลดความ
คลาดเคลื ่อนในการตัดสินใจ เพิ ่มความแม่นยำในการ
วิเคราะห์ และสนับสนุนการตัดสินใจเชิงกลยุทธ์ อย่างไรก็
ตาม ต้องใช้เวลารวบรวมข้อมูลและความชำนาญในการ
วิเคราะห์ เมื่อนำไปใช้อย่างถูกต้องจะช่วยให้องค์กรสามารถ
แก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพและยั่งยืน [10] 
2.7 วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 การประยุกต์ใช้แนวคิด Poka-Yoke (โพคา-โยเกะ) ซึ่ง
เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการป้องกันความผิดพลาดและการลด
ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตได้รับความสนใจอย่าง
แพร่หลายในอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ ่งใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ที ่ต้องการคุณภาพสูงสุด
และการลดความสูญเสียให้น้อยที่สุด ซึ่งมีงานวิจัยมากมายที่
อาศัยแนวคิดนี้ในการแก้ไขปัญหา เช่น  
 งานวิจัยของ Lazarevic,M.,Mandic,J.,& Sremcev,N. 
[11] ที่ประยุกต์ใช้ทฤษฎี Poka-Yoke ในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ช่วยลดข้อผิดพลาดในการผลิตผ่านการ
ออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดอัตโนมัต ิ เช่น 
เซ ็นเซอร ์ตรวจจ ับตำแหน่งช ิ ้นส ่วนและระบบเต ือน
ข้อผิดพลาด ทำให้สามารถลดข้อผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์

ลงได้ถึง 60% ผลลัพธ์ที่ได้คือการลดของเสยี (Defect) อย่าง
มีนัยสำคัญ พร้อมท้ังเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยลดเวลาที่
ใช้ในการแก้ไขปัญหาและทำให้การผลิตต่อเนื ่องมากขึ้น 
ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีความแม่นยำและคุณภาพสูงขึ้น
ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 
 งานวิจัยของที่ Purba, H.H., Tosa, F.A., & Santoso, 
Y. [12] ที่ประยุกต์ใช้หลักการ Poka-Yoke ในการประกอบ
ชิ้นส่วนยานยนต์ช่วยลดข้อผิดพลาดจากความผิดพลาดของ
พนักงานและความคลาดเคลื่อนในการตั้งค่าการผลิต โดยใช้
เซ็นเซอร์ตรวจจับการจัดวางชิ้นส่วนและระบบแจ้งเตือน
อัตโนมัติ ผลลัพธ์จากการปรับปรุงสามารถลดข้อผิดพลาดได้
ถึง 50% พร้อมเพิ่มความสม่ำเสมอของคุณภาพและลดเวลา
หยุดสายการผลิต นอกจากนี้ยังช่วยลดต้นทุนการตรวจสอบ
ซ้ำและของเสีย รวมถึงลดเวลาในการฝึกอบรมพนักงาน
เนื่องจากระบบสามารถตรวจจับข้อผิดพลาดได้อัตโนมัติ 
 งานวิจัยของ Prabowo & Aisyah., [13] ที่ประยุกต์ใช้
หล ักการ Poka-Yoke ในอุตสาหกรรมการผลิตช่วยลด
ข้อผิดพลาดและเพิ่มผลผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ โดยใช้
เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นส่วนผิดตำแหน่งและระบบแจ้งเตือน
อัตโนมัติ ทำให้สามารถลดข้อผิดพลาดได้ถึง 40% และเพิ่ม
ความต่อเนื่องในการผลิต ส่งผลให้ลดของเสียและต้นทุนการ
ตรวจสอบซ้ำได้อย่างมีนัยสำคัญ สรุปได้ว่าการใช้ Poka-
Yoke ตั้งแต่ต้นกระบวนการผลิตช่วยควบคุมคุณภาพและ
เหมาะสำหรับอุตสาหกรรมที่ต้องการความแม่นยำสูง 
 งานว ิจ ัยของ Bubber, D., Babber, G., & Jain, R.K. 
[14] ทีป่ระยุกต์ใช้หลักการ Poka-Yoke ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตรถแทรกเตอร์ช่วยลดข้อผิดพลาดและเพิ่มความแม่นยำ
ในการประกอบชิ้นส่วน โดยใช้เซ็นเซอร์ตรวจจับตำแหน่ง
การประกอบและระบบล็อคอัตโนมตัิเพื่อป้องกันข้อผิดพลาด
ตั้งแต่ต้นกระบวนการ ผลลัพธ์พบว่าสามารถลดข้อผิดพลาด
ได้ถึง 60% และลดเวลาหยุดสายการผลิต (Downtime) ได้
อย่างมีนัยสำคัญ นอกจากนี้ยังช่วยลดของเสียจากการผลิต
ซ้ำและเพิ่มความแม่นยำในการประกอบ  
 

3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้กล่าวถึงข้อมูลทั่วไปของโรงงานอุตสาหกรรม 
และรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันของสายการผลิตชิ้นส่วน
แผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิง โดยนำข้อมูลมาวิเคราะห์
ปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิตและการหลุดรอดไปถึง
ลูกค้าเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดังมี
ขั้นตอนการดำเนินงานต่อไปนี้ ซึ่งเป็นการวิเคราะห์เชิงระบบ
โดยอิงจากสถานการณ์จริง เพื่อกำหนดมาตรการที่สามารถ
นำไปปฏิบัติได้จริงและวัดผลไดชั้ดเจน ทั้งในเชิงปริมาณ เช่น 
การลดของเสีย และเชิงคุณภาพ  
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3.1 กำหนดเป้าหมายการดำเนินงาน 
 การกำหนดเป ้าหมายในการลดของเส ีย (Defect 
Outflow) ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมัน
เชื้อเพลิง เป้าหมายหลักคือการลดข้อผิดพลาดในทุกขั้นตอน
ของกระบวนการ ตั้งแต่การออกแบบ การประกอบ จนถึง
การตรวจสอบขั ้นสุดท้าย เพื ่อให้สินค้าที ่ส่งถึงมือลูกค้า
ปราศจากข้อบกพร่อง โดยหลังการปรับปรุงต้องบรรลุ

ข้อตกลง Defect Outflow < 10 PPM ซึ ่งเป็นมาตรฐาน
คุณภาพที่เข้มงวดและสะท้อนถึงความมุ่งมั่นในการควบคุม
คุณภาพและความพึงพอใจของลูกค้า 
3.2 ศึกษาปัญหาและขั้นตอนการผลิตด้วย 3 จริง 
 การศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมัน
เชื้อเพลิง เริ่มต้นจากการเก็บข้อมูล โดยใช้หลักการ 3 จริง 
(3  Gen) ผลการเก็บข้อมูล ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การเก็บข้อมูลการไหลของกระบวนการผลติชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
 
 จากรูปที ่ 1 แสดงการเก็บข้อมูลเบื ้องต้นด้วยการใช้
หลักการ 3 จริง (Gen) ในการลงสำรวจกระบวนการผลิต
ด ้วยสายตา บร ิเวณสถานที ่ทำงานจร ิง (GENBA) ของ
กระบวนการผลิตจริง (GENJITSU)  และข้อมูลของชิ้นงานท่ี
เกิดปัญหาจริง (GENBUTSU) พบของเสียที่เป็นปัญหาและมี

โอกาสหลุดรอดไปถึงลูกค้าได้ คือ การประกอบโบลท์ (Bolt) 
เข้ากับช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง เพื่อนำไปเช่ือม
จุด (Spot welding) เพื่อยึดช้ินส่วนท้ัง 2 ช้ินให้ติดกัน โดยมี
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operation) และตรวจสอบคุณภาพ 
(Inspection) ดังแสดงในรูปที่ 2

 

 
 

รูปที่ 2 การเก็บข้อมูลการไหลของกระบวนการผลติชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
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 รูปที่ 2 จากการสังเกตุพบว่ามีปัญหาหลัก 2 ประเด็นที่
ก ่อให้เกิดของเสียในสายการผลิต ได้แก่ (1) พนักงาน
ประกอบโบลท์ผ ิดตำแหน่ง (2) พนักงานตรวจสอบไม่
สามารถตรวจจับข้อผิดพลาดได้ทันเวลา ดังรายละเอียด
ต่อไปนี้: 
ปัญหาที่ 1: พนักงานประกอบโบลท์ผิดตำแหน่งจาก SOP 
ไม่ชัดเจน โดยสภาพปัญหา: SOP ที่มีอยู ่ไม่ได้ระบุอย่าง
ชัดเจนว่าต้องใส่โบลท์ที ่รูใด ทำให้พนักงานใส่ผิดรู ซึ ่งมี
ลักษณะใกล้เคียงกันถึง 3 จุดขนาดของปัญหา: พบปัญหานี้
ในสายการผลิตจร ิงจำนวน 12 ชิ ้น จากการผลิตรวม 
227,057 ชิ ้น คิดเป็น 52.85 PPM การพิสูจน์สาเหตุ: ใช้

หลัก 3 จริง) ลงพื้นที่สังเกตการทำงาน พบว่าพนักงานทำ
ตาม SOP ที่ไม่สมบูรณ์ เมื่อกำหนดตำแหน่งใน SOP เพิ่มก็
ยังเกิดปัญหา แสดงให้เห็นว่า สาเหตุแท้จริงคือการไม่มี
อุปกรณ์ช่วยกำหนดตำแหน่งโบลท์ (Root Cause)  
ปัญหาที่ 2: พนักงานตรวจสอบไม่สามารถตรวจพบของเสีย
ได้ทันเวลา สภาพปัญหา: แม้พนักงานตรวจตาม SOP แต่ 
SOP ไม่ได้กำหนดให้ตรวจตำแหน่งโบลท์โดยตรง และใช้การ
มองด้วยตาซึ่งเสี่ยงต่อความล้าขนาดของปัญหา: ปัญหานี้
พบว่า ของเสียทั้ง 12 ชิ้นจากกรณีข้างต้นหลุดออกไปถึงมือ
ลูกค้า เท่ากับว่า ปัญหานี้เกิดทุกครั้งที่เกิดข้อผิดพลาดจาก
การประกอบผิด ดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการเชื่อมประกอบโบลท์ (Bolt) เข้ากับช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
 
 จากรูปที่ 3 ขั้นตอนการเชื่อมประกอบโบลท์ เริ ่มจาก
หยิบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงจากนั้นใช้มืออีก
ข้างหยิบโบลท์สอดเข้ารูแล้วางบนลงเครื่องเชื่อมจุด ใช้เท้า
เหยียบกดหัวเช่ือมใหท้ำงาน ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

  
 

รูปที่ 4 จุดการประกอบโบลทเ์ข้ากับช้ินงาน 

 จากรูปที่ 4 แสดงลักษณะการประกอบโบลท์ (Bolt) เข้า
กับชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิงผิดตำแหน่งจาก
การสังเกตุมีโอกาสเป็นไปได้ค่อนข้างสูงที่จะเกิดการในโบลท์
ผิดตำแหน่งเนื่องจากรูมีลักษณะคล้ายกันและอยู่ในตำแหน่ง
ที่ใกล้เคียงกัน 
3.3 วิเคราะหป์ัญหาของเสียและการหลุดรอด 
3.3.1 จากปัญหาที่พนักงานใส่โบลท์ผิดตำแหน่งในขั้นตอน
การเชื่อมจุดทำให้เกิดของเสียผู้วิจัยใช้หลักการ 3 จริง เพื่อ
ลงไปสังเกตการณ์ทำงานในสถานที่จริง ชิ้นงานที่ผลิตจริง 
และเก็บข้อมูลตามข้อเท็จจริงที่ปรากฎขณะปฏิบัติงานจริง 
ดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
 

รูปที่ 5 การสังเกตการณ์ทำงานในสถานท่ีจริงขั้นตอนการใส่โบลท์เช่ือมจุด      
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 จากรูปที่ 5 ชิ้นส่วนรถยนต์จะมีรูทั้งหมด 3 รู ก่อนการ
เชื่อมจุดพนักงานต้องร้อยโบลท์ 1 ตัว ใส่ในรูบนด้านขวา
แล้วทำการเชื่อมจุด ปัจจุบันพนักงานผู้ปฏิบัติงานทำงาน
ตามขั้นตอนในเอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard 

Operating Procedure: SOP) เมื่อมีการตรวจสอบปรากฎ
ว่าพบของเสียในกระบวนการผลิต จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัย
นำมาวิเคราะห์โดยใช้เทคนิคการตั ้งคำถาม ทำไม ทำไม 
(Why-Why Analysis) ดังแสดงในรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6 การวิเคราะห์ปัญหาการเกดิของเสียจากการใส่โบลท์ (Bolt) ผิดตำแหน่ง 
 
 จากรูปที่ 6 การวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหาจาก
การร้อยโบลท์ใส่ชิ ้นงานเพื่อเชื ่อมจุดของพนักงานพบว่า 
พนักงานปฏิบัติงานตามขั้นตอนในเอกสารการปฏิบัติงาน
มาตรฐาน (Standard Operating Procedure: SOP) ได้
อย ่างถูกต้อง แต่รายละเอียดของมาตรฐานไม่ได้ระบุ
ตำแหน่งการประกอบโบลท์ไว้ว่าใส่ในตำแหน่งได้ เนื่องจากมี
รูที ่สามารถร้อยโบลท์ได้ 3 รู และเมื ่อลองมีการกำหนด
ตำแหน่งรู ก็ยังคงเกิดของเสียขึ ้นในกระบวนการซ้ำอีก 
เนื ่องจากมีการปฏิบัติงานซ้ำกันเป็นเวลานาน ๆ สาเหตุ
เนื่องจากการไม่มีอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาดในการ
ทำงานให้กับพนักงาน 
3.3.2 การวิเคราะห์สาเหตุการหลุดรอดการตรวจสอบจาก
ปัญหาพนักงานของเสียในกระบวนการผลิตหลุดรอดการ
ตรวจสอบคุณภาพไปถึงมือลูกค้าทำให้เกิดความเสียหลาย
อย่างรุนแรงเนื่องจากสายการประกอบไม่สามารถประกอบ
ช้ินส่วนได้ ทำให้สายการผลิตเกิดการหยุดชะงัก ที่สำคัญ คือ 
การขาดความไว้วางใจจากลูกค้าซึ่งส่งผลต่อออเดอร์ระยาวที่
ลูกค้าจะสั่ง ผู้วิจัยใช้หลักการ 3 จริง เพื่อลงไปสังเกตุการณ์ 
 

ทำงานในสถานท่ีจริง ดังแสดงในรูปที ่7 
 

 
 
รูปที่ 7 ตรวจสอบโบลท์ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากรูปที ่7 กระบวนการตรวจสอบตำแหน่งโบลท์ (Bolt) 
ก่อนส่งงานให้กับลูค้า ปัจจุบันพนักงานผู้ปฏิบัติงานทำงาน
ตามขั้นตอนในเอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard 
Operating Procedure: SOP) แต่ยังมีงานเสียหลุดรอดไป
ถึงลูกค้า จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยนำมาวิเคราะห์โดยใช้
เทคนิคการตั้งคำถาม ทำไม ทำไม (Why-Why Analysis) 
ดังแสดงในรูปที่ 8 

 
 

รูปที่ 8 การวิเคราะห์ปัญหาการหลุดรอดของงานเสียไปถึงลูกค้า 
 

 จากรูปที่ 8 การวิเคราะห์สาเหตุของงานเสียหลุดไปถึง
ลูกค้า พบว่า พนักงานปฏิบัติงานตามขั้นตอนในเอกสารการ

ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operating Procedure: 
SOP) ได้อย่างถูกต้อง แต่รายละเอียดของมาตรฐานไม่ได้
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ระบุตำแหน่งการตรวจให้กับพนักงาน เมื่อลองมีการกำหนด
ตำแหน่งในการตรวจสอบยังเกิดความผิดพลาดเกิดขึ้น
เนื ่องจากมีการปฏิบัติงานซ้ำกันเป็นเวลานาน ๆ สาเหตุ
เนื่องจากการไม่มีอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาดในการ
ทำงานให้กับพนักงาน 
3.4 การวิเคราะห์เพ่ือกำหนดแนวทางการแก้ไข 
 เพื่อเป็นแนวทางในการกำหนดวิธีการแห้ไข ผู้วิจัย 

เลือกใช้เทคนิคการตั้งคำถามด้วยเทคนิค 5W1H วิเคราะห์
ซ้ำอีกครั้งเพื่อการกำหนดแนวทางการแก้ไข ดังรายละเอียด
ต่อไปนี้ 
3.4.1 การวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาการ
เกิดของเสียวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา
การเกิดของเสียในกระบวนการประกอบโบลท์เพื่อเชื่อมจุด
ผิดตำแหน่ง ดังแสดงในตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 การกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาการประกอบโบลท์กับแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแก้ไข 
What (ต้องการทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการประกอบโบลท ์(Bolt)  ออกแบบและจัดสร้างปุปกรณ์ป้องกัน

ความผ ิ ดพลาด เพ ื ่ อป ้องก ันความ
พลั้งเผลอของพนักงาน (Poka-yoke) ใน
ขั้นตอนที่ 4 การประกอบโบลท์ (Bolt) 
เข้ากับชิ ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน ้ำมัน
เช้ือเพลิง 

Why (ทําไมต้องทํา) พนักงานประกอบผิดทำให้เกิดของเสีย 
Where (ทําที่ไหน) บริษัท โปรเกรส พาร์ท แอนด์ ได จำกัด 
Why (ทําไมต้องทําที่นั่น) สายการผลิตอยู่ที่นั้น 
Who (ใครเป็นคนทํา) วิศวกรฝ่ายผลิต, พนักงานควบคุมเครื่อง 
Why (ทําไมต้องเป็นคนนั้น) เป็นผู้รับผิดชอบกระบวนการผลิต 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขร่วมกันเสร็จ 
Why (ทําไมต้องทําตอนนั้น) เพื่อให้พนักงานมีส่วนรว่มในการแก้ไขปญัหา 
How (ทําอย่างไร) เพิ่มอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดช่วยในการทำงาน  
Why (ทําไมต้องทําอย่างนั้น) เพื่อป้องกันความพลั้งเผลอของพนักงาน 

 
 จากตารางที่ 1 สรุปการกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา
กระบวนการประกอบโบลท์เพื่อเชื่อมจุดผิดตำแหน่ง ผู้วิจัย
แนะนำให้ทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดใน
การทำงานของพนักงาน ขั้นตอนการประกอบโบลท์ เข้ากับ
ช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง ดังแสดงในรูปที่ 9 
 

 
 

รูปที่ 9 แบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการทำงาน 

 จากรูปที่ 9 แสดงการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดในการทำงานของพนักงาน (Poka-yoke) ในขั้นตอน
การใส่โบลท์เข้ากับชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิง 
จากนั ้นผู ้ว ิจัยนำเสนอต่อผู ้จ ัดการโรงงานเพื ่อขออนุมัติ
จัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเนื่องจากต้องมีการอนุมัติค่าใช้จ่าย
ในการสั่งซื้อวัสดุอุปกรณ์ในการจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเพื่อ
นำไปทำการทดลองใช้ในการปฏิบัติงาน 
 3.4.2 การวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา
ของเสียทีห่ลุดไปถึงลูกค้า เป็นการวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนว
ทางการแก้ไขปัญหากระบวนการตรวจสอบจุดเชื ่อมของ
ชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง ที่มีของเสียหลุดไปถึง
ลูกค้า ดังแสดงในตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 การกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาการตรวจสอบคุณภาพการเช่ือมจุด  

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแก้ไข 
What (ต้องการทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ ออกแบบและจัดสร้างปุปกรณ์ป้องกัน

ความผ ิ ดพลาด เพ ื ่ อป ้องก ันความ
พลั้งเผลอของพนักงาน (Poka-yoke) ใน
ขั้นตอนที่ 6 การตรวจสอบตำแหน่งของ
โบลท์ (Bolt) บนชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อ
น้ำมันเชื้อเพลิง 

Why (ทําไมต้องทํา) มีของเสียหลุดรอดไปถึงลูกค้า 
Where (ทําที่ไหน) บริษัท โปรเกรส พาร์ท แอนด์ ได จำกัด 
Why (ทําไมต้องทําที่นั่น) สายการผลิตอยู่ที่นั้น 
Who (ใครเป็นคนทํา) วิศวกรและพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
Why (ทําไมต้องเป็นคนนั้น) เป็นผู้รับผิดการตรวจสอบคุณภาพ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขร่วมกันเสร็จ 
Why (ทําไมต้องทําตอนนั้น) เพื่อให้พนักงานมีส่วนรว่มในการแก้ไขปญัหา 
How (ทําอย่างไร) เพิ่มอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดช่วยในการทำงาน 
Why (ทําไมต้องทําอย่างนั้น) เพื่อป้องกันความพลั้งเผลอของพนักงาน 
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 จากตารางที่ 2 สรุปผลเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H การ
กำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาของเสียหลุดการตรวจไปถึง
ลูกค้า ผู้วิจัยแนะนำให้ทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดในการตรวจสอบงานคุณภาพ (Poka-yoke) การใส่
โบลท์เชื่อมจุด ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ดังแสดงใน
รูปที่ 10 
 

 
 
รูปที่ 10 แบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

 
  จากรูปที่ 10 แสดงการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความ

ผิดพลาดในการตรวจสอบของพนักงาน (Poka-yoke) ใน
ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง
ก่อนส่งงานให้กับลูกค้า จากนั้นนำเสนอผู้จัดการโรงงานเพื่อ
ขออนุมัติจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบและนำไปทำการทดลองใช้
ในการปฏิบัติงาน 
 

3.5 ดำเนินการปรับปรุงแก้ไข 
 จากการสรุปผลการกำหนดแนวทางการแก้ไข ผู ้วิจัย
ดำเนินการปรับปรุงแก้ไข ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
3.5.1 จัดสร้างอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาดต้นแบบ 
 จากข้อมูลการวิเคราะห์และกำหนดแนวทางการแก้ไข 
ผู้วิจัยขอเปิดประชุมเพื่อระดมสมอง (Brainstorming) ทำ
ความเข้าใจในขั้นตอนการแก้ไขและเพื่อกระจายข้อมูลด้าน
ปัญหาคุณภาพให้ทุกฝ่ายรับทราบแนวทางในการแก้ไขให้
เป็นไปในแนวทางเดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 11 
 

 
 

รูปที่ 11 การประชุมทำความเข้าใจในขั้นตอนการแก้ไข 

 จากรูปที ่ 11 หลังจากทำความเข้าใจในวิธีการแก้ไข 
ผู้วิจัยทำการจัดสร้างอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดต้นแบบ
ในขั้นตอนการใส่โบลท์ (Bolt) เพื่อทำการเชื่อมจุด (Spot 
welding) จากนั ้นนำไปติดตั ้งและทดลองใช้ในการผลิต 
สามารถเปรียบเทียบลักษณะการทำงาน ก่อนและหลังการ
ปรับปรุงได้ ดังแสดงในรูปที่ 12 
 

 
 

รูปที่ 12 เปรียบเทียบลักษณะการใส่โบลท์เชื่อมจดุ ก่อน
และหลังการปรับปรุง 
 
 จากรูปที ่ 12 หลังจากติดตั ้งอ ุปกรณ์ป ้องกันความ
ผิดพลาดขั้นตอนการใส่โบลท์เชื่อมจุดเสร็จ ผู ้วิจัยทำการ
ทดสอบใช้ในการผลิต โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน ดังแสดง
ในรูปที่ 13 
 

 
 

รูปที่ 13 ขั้นตอนการใส่โบลท์เชื่อมจุดของช้ินส่วนแผ่น
รองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
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 จากรูปที่ 13 แสดงขั้นตอนการใส่โบลท์เชื ่อมจุดของ
ช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง ซึ่งมีข้ันตอนท้ังหมด 6 
ขั้นตอน ดังอธิบายได้ดังนี ้
1) พนักงานหยิบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวาง
บนลงอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด ในทิศทางที่กำหนด 
2) ล็อคช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวางกับอุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาด ซึ่งขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนสำคัญหาก
พนักงานวางช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเช้ือเพลิงผิดทางจะ
ไม่สามารถล็อคชิ้นงานได้ต้องทำการวางใหม่ซึ่งขั้นตอนนี้จะ
เป็นตัวกำหนดควาแม่นยำในการทำงานและป้องกันของเสีย 
3) พนักงานหยิบโบลท์ใส่รูในตำแหน่งที่ตรงกับหัวเชื่อมจุด 
(Spot welding) 
4) ใช้เท้าเหยียบให้หัวเชื่อมด้านบนกับด้านล่างชนกันเพื่อให้
เกิดการเชื่อมแบบต้านทาน (Spot welding) 
5) คลายล็อคชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวางออก
จากอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด 
6) หยิบชิ ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิงออกจาก
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด  
3.5.2 จัดสร้างอุปกรณ์ช่วยตรวจสอบคุณภาพต้นแบบ 
 จากข้อมูลการวิเคราะห์และกำหนดแนวทางการแก้ไข 
จากปัญหามีของเสียหลุดการตรวจสอบไปถึงลูกค้า ผู้วิจัย
แนะนำให้ทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดใน
การตรวจสอบงาน (Poka-yoke) ของพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพและจัดสร้างเป็นอุปกรณ์ต้นแบบจากนั้นนำไปติดตั้ง 

และทดลองใช้ในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นส่วนแผ่นรองรับ
ท่อน้ำมันเชื้อเพลิง สามารถเปรียบเทียบลักษณะการทำงาน 
ก่อนและหลังการปรับปรุงได้ ดังแสดงในรูปที่ 14 
 

 
 
รูปที่ 14 เปรียบเทียบอุปกรณต์รวจสอบ ก่อน-หลังปรับปรุง 
 
 จากรูปที่ 14 ก่อนการปรับปรุงการตรวจสอบเป็นไปตาม
เอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operating 
Procedure: SOP) แต่มาตรฐานไม่ได้กำหนดให้ตรวจสอบ
ตำแหน่งการเชื่อมโบลท์ (bolt) ไว้จึงทำให้ตรวจสอบไม่พบ
ปัญหา หลังจากติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดจากการ
ตรวจสอบแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงพนักงานสามารถ
ตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบและได้มีกำหนด
หัวข้อการตรวจสอบตำแหน่งการประกอบโบลท์ ไว้ชัดเจน 
อีกทั้งอุปกรณ์ตรวจสอบเป็นการทำงานด้วยระบบเซ็นเซอร์
กึ ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic Positioning Sensor) ทำ
ให้การตรวจสอบมีความแม่นยำ 100% โดยมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบ ดังแสดงในรูปที่ 15

 

 
 

รูปที่ 15 ขั้นตอนการตรวจสอบโบลท์เช่ือมจุดของช้ินส่วนแผ่นรองรบัท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
 

 จากรูปที่ 15 แสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพโบลท์
เชื ่อมจุดของชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิง ซึ ่งมี
ขั้นตอนท้ังหมด 4 ขั้นตอน ดังอธิบายได้ดังนี้ 
1) พนักงานเปิดสวิตช์ (Switch) อุปกรณ์ทดสอบชิ้นส่วน
แผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
2) หยิบช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวางบนอุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาด 
3) รอเซ็นเซอร์ตรวจจับจะมีสัญญานไฟปรากฏ แสดงว่า
ชิ้นงานผ่านการตรวจสอบ หลากไม่มีสัญญานไฟ ถือว่าไม่
ผ่านการตรวจสอบ 

4) หยิบชิ้นงานออกจากอุปกรณ์ปร้องกันความผิดพลาดวาง
ใส่ภาชนะรองรับ 
 
4. ผลการดำเนินงานวิจัย 
 จากการดำเนินการปรับปรุงแก้ไขในขั้นตอนการเช่ือมจุด 
และการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งพบว่าปัญหาการประกอบ
โบลท์ผิดตำแหน่งส่งผลให้เกิดของเสียหลุดรอดไปถึงมือ
ลูกค้าด้วยการออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดในการทำงานของพนักงานและอุปกรณ์ตรวจสอบ 
ผลการดำเนินงานสรุปได้ดังนี้ 
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4.1 ผลการปร ับปรุงของเสียจากการใส่โบลท์เชื ่อมจุด 
หลังจากผู้วิจัยนำไปให้พนักงานทดสอบผลิตจริงและเก็บ
ข้อมูลของเสียในกระบวนการ 60 ชิ ้น ตรวจสอบคุณภาพ 
100% ผลการทดสอบและเก็บข้อมูล ดังแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 การทดสอบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด 

ชิ้น ผล ชิ้น ผล ชิ้น ผล 
OK NG OK NG OK NG 

1 OK  21 OK  41 OK  
2 OK  22 OK  42 OK  
3 OK  23 OK  43 OK  
4 OK  24 OK  44 OK  
5 OK  25 OK  45 OK  
6 OK  26 OK  46 OK  
7 OK  27 OK  47 OK  
8 OK  28 OK  48 OK  
9 OK  29 OK  49 OK  
10 OK  30 OK  50 OK  
11 OK  31 OK  51 OK  
12 OK  32 OK  52 OK  
13 OK  33 OK  53 OK  
14 OK  34 OK  54 OK  
15 OK  35 OK  55 OK  
16 OK  36 OK  56 OK  
17 OK  37 OK  57 OK  
18 OK  38 OK  58 OK  
19 OK  39 OK  59 OK  
20 OK  40 OK  60 OK  

 
 จากตารางที่ 3 ผลการทดสอบการใส่โบลท์เชื่อมจุดของ
ชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงด้วยการใช้อุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาดในการทำงานของพนังาน จำนวน 60 
ช้ิน ไม่ปรากฏของเสียในกระบวนการ ผู้วิจัยร่วมกับพนักงาน 
และวิศวกรผู ้ร ับผิดชอบ จัดทำเอกสารการปฏิบัต ิงาน
มาตรฐาน (Standard Operating Procedure: SOP) ใหม่
ให้กับพนักงาน โดยมีการเพิ่มหัวข้อระบุตำแหน่งการเชื่อม
จุดโบลท์ (Spot bolt) 
4.2 ผลการปรับปรุงของเสียที ่หลุดไปถึงลูกค้าจากการ
ตรวจสอบคุณภาพ หลังจากผู้วิจัยนำไปให้พนักงานทดสอบ
ผลิตจริงและเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการ 60 ช้ิน 
ตรวจสอบคุณภาพ 100% ผลการทดสอบและเก็บข้อมูล ดัง
แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 การทดสอบอุปกรณ์ตรวจสอบคุณภาพ 

ชิ้น ผล ชิ้น ผล ชิ้น ผล 
OK NG OK NG OK NG 

1 OK  21 OK  41 OK  
2 OK  22 OK  42 OK  
3 OK  23 OK  43 OK  

4 OK  24 OK  44 OK  
5 OK  25 OK  45 OK  
6 OK  26 OK  46 OK  
7 OK  27 OK  47 OK  
8 OK  28 OK  48 OK  
9 OK  29 OK  49 OK  
10 OK  30 OK  50 OK  
11 OK  31 OK  51 OK  
12 OK  32 OK  52 OK  
13 OK  33 OK  53 OK  
14 OK  34 OK  54 OK  
15 OK  35 OK  55 OK  
16 OK  36 OK  56 OK  
17 OK  37 OK  57 OK  
18 OK  38 OK  58 OK  
19 OK  39 OK  59 OK  
20 OK  40 OK  60 OK  

 
 จากตารางที่ 4 ผลการตรวจสอบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อ
น้ำมันเชื้อเพลิงหลังการใส่โบลท์เชื่อมจุดด้วยการใช้อุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาดในการทำงาน จำนวน 60 ชิ ้น ไม่
ปรากฏของเสียในกระบวนการ ผู้วิจัยร่วมกับพนักงาน และ
วิศวกรผู้รับผิดชอบ จัดทำเอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน 
(Standard Operating Procedure: SOP) ให้กับพนักงาน 
โดยมีการเพิ่มหัวข้อระบุตำแหน่งการตรวจสอบจุดเชื ่อม
โบลท์ ซึ ่งคล้ายงานวิจัยของ (Lazarevic,M.,Mandic,J.,& 
Sremcev,N.) ประยุกต์ใช้แนวคิด Poka-Yoke ในการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์เพื ่อลดข้อผิดพลาดในการผลิตผ่านการ
ออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดอัตโนมัต ิ เช่น 
เซ ็นเซอร ์ตรวจจ ับตำแหน่งช ิ ้นส ่วนและระบบเต ือน
ข้อผิดพลาด ทำให้สามารถลดข้อผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์
ลงได้ถึง 60% ผลลัพธ์ที่ได้คือการลดของเสยี (Defect) อย่าง
มีนัยสำคัญ พร้อมท้ังเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยลดเวลาที่
ใช้ในการแก้ไขปัญหาและทำให้การผลิตต่อเนื ่องมากขึ้น 
ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีความแม่นยำและคุณภาพสูงขึ้น
ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 
 
5. อภิปรายผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
5.1 อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์แนวทางการปร ับปรุง
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง โดย
เน้นการลดปริมาณของเสียและป้องกันไม่ให้ชิ ้นงานที่มี
ข้อบกพร่องหลุดรอดไปถึงลูกค้า ซึ ่งอาจส่งผลกระทบต่อ
ความน่าเชื่อถือและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ งานวิจัยนี้ได้ใช้
หลักการ 3 Gen (GENBA, GENJITSU, GENBUTSU) ในการ
วิเคราะห์สาเหตุของข้อผิดพลาด พร้อมทั้งใช้เทคนิคการตั้ง
คำถาม Why-Why Analysis และ 5W1H เพื ่อระบุแนว
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ทางแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ผลการวิจัยพบว่าสาเหตุหลักของ
ข้อผิดพลาดเกิดจากการขาดอุปกรณ์ช่วยป้องกันความ
ผ ิดพลาด (Poka-yoke) ในข ั ้นตอนการประกอบและ
ตรวจสอบตำแหน่งโบลท์ (Bolt) ทำให้เกิดข้อผิดพลาดใน
การประกอบผิดตำแหน่งและการตรวจสอบไม่พบของเสีย
อย่างครบถ้วน เพื่อแก้ไขปัญหานี้ ผู ้วิจัยได้ออกแบบและ
ติดตั้งอุปกรณ์ Poka-yoke สำหรับควบคุมตำแหน่งโบลทใ์น
ขั ้นตอนการเชื ่อมจุด (Spot Welding) และใช้เซ็นเซอร์
กึ ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic Positioning Sensor) ใน
การตรวจสอบตำแหน่งโบลท์ในขั ้นตอนการตรวจสอบ
คุณภาพ ซึ ่งส ่งผลให้สามารถลดข้อผิดพลาดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ สามารถทำการเปรียบเทียบผลการดำเนินงาน
ก่อนและหลังการปรับปรุง ได้ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
5.1.1 ปริมาณของเสีย  
 ก่อนการปรับปรุง: พบข้อผิดพลาดในการประกอบโบลท์
ผิดตำแหน่งจำนวน 12 ชิ้น จากการผลิต 227,057 ชิ้น คิด
เป ็ น  52 . 85  PPM (Parts Per Million) เ ก ิ นมาตรฐาน 
Defect outflow ที่ตกลงไว้กับลูกค้า (10 PPM) 
หลังการปรับปรุง: หลังจากติดตั้งอุปกรณ์ Poka-yoke และ
เซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติ พบว่าจากการตรวจสอบช้ินงานจำนวน 
100 ช้ิน ไม่มีข้อผิดพลาดใด ๆ เกิดขึ้นคิดเป็น 0 PPM ซึ่งอยู่
ในเกณฑ์ที่ต่ำกว่ามาตรฐานท่ีกำหนดไว้อย่างมาก 
5.1.2 ประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพ  
 ก่อนการปรับปรุง: พนักงานตรวจสอบด้วยสายตาซึ่งมี
ข้อจำกัดในเรื่องความแม่นยำและความล้าของพนักงานการ
ตรวจสอบไม่สามารถครอบคลุมตำแหน่งโบลท์ได้อย่าง
สมบูรณ์ 
 สรุปได้ว่างานวิจัยมีความโดดเด่นในด้านการออกแบบ
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด Poka-Yoke ที่สามารถเพิ่ม
ความแม่นยำในการตรวจจับข้อผิดพลาดจาก 85% เป็น 
100% และลดของเสียเป็น 0 PPM ขณะที่งานวิจัยอื่น เช่น 
ของ Lazarevic et al. และ Purba et al. แม้จะใช้เซ็นเซอร์
และระบบแจ้งเตือนเช่นกัน แต่ผลการลดข้อผิดพลาดอยู่ที่
ประมาณ 40–60% เท่านั ้น แสดงให้เห็นว่าแนวทางของ
งานวิจัยนี้มีประสิทธิภาพสูงกว่าในด้านความแม่นยำและ
ผลลัพธ์ที่ชัดเจน นอกจากนี้ยังมีการปรับปรุงมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน (SOP) และฝึกอบรมพนักงานควบคู่ไปกับการใช้
เทคโนโลยี ซึ ่งต่างจากงานอื ่นที ่มุ ่งเน้นเพียงการพัฒนา
อุปกรณ์เพียงอย่างเดียว โดยรวมถือว่างานวิจัยของผู้เขียนให้
ผลลัพธ์ที่เป็นรูปธรรมและครอบคลุมมากกว่า 
5.2 ข้อเสนอแนะสำหรับงานวิจัยนี้ 
5.2.1 ควรพิจารณาการนำระบบตรวจสอบอัตโนมัติเต็ม
รูปแบบมาใช้เพิ่มเติมในกระบวนการผลิต เพื่อลดการพึ่งพา
การตรวจสอบโดยมนุษย์ (Manual Inspection) ซึ่งอาจมี

ข้อจำกัดด้านความสม่ำเสมอและความเหนื่อยล้าจากการ
ทำงานในระยะเวลานาน ระบบตรวจสอบอัตโนมัติสามารถ
ช่วยเพิ่มความแม่นยำในการตรวจสอบและลดโอกาสเกิด
ความผิดพลาดได้มากข้ึน 
5.2.2 ควรมีการจัดฝึกอบรมและอบรมซ้ำ (Training and 
Retraining) ให้แก่พนักงานอย่างสม่ำเสมอเกี่ยวกับวิธีการใช้
งานอุปกรณ์ Poka-yoke และเซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติ เพื่อให้
พนักงานมีความเข้าใจในกระบวนการผลิตอย่างถ่องแท้และ
สามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง รวมถึงการสร้างความ
ตระหนักถึงความสำคัญของคุณภาพสินค้าในการรักษา
ความสัมพันธ์กับลูกค้า 
5.3 ข้อเสนอแนะสำหรับงานวิจัยในอนาคต 
5.3.1 ควรศึกษาแนวทางการนำระบบตรวจสอบอัตโนมัติ
เต็มรูปแบบ (Fully Automated Inspection System) มา
ทดลองใช้ควบคู่กับ Poka-yoke และเซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติที่
ใช้อยู ่ในปัจจุบัน เพื ่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิตแบบ 100% และ
ศึกษาว่าอุปกรณ์ชนิดใดเหมาะสมที่สุดสำหรับสายการผลิต
เฉพาะด้าน เช่น การใช้ Vision Inspection System ที่
สามารถตรวจสอบตำแหน่งการประกอบด้วยกล้องความ
ละเอียดสูง 
5.3.2 ควรมีการศึกษาการนำเทคโนโลยีปัญญาประดิษฐ์ (AI) 
และการเรียนรู้ของเครื่อง (Machine Learning) มาช่วยใน
การวิเคราะห์ข้อมูลข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิต โดย AI 
สามารถใช้วิเคราะห์แนวโน้มการเกิดของเสียและช่วยแจ้ง
เตือนเมื่อพบความผิดปกติในการผลิตได้อย่างแม่นยำ ทำให้
สามารถลดข้อผิดพลาดก่อนท่ีจะเกิดขึ้นจริงได้ 
 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอกราบขอบพระคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร์
และสถาบันว ิจ ัยและพัฒนามหาว ิทยาล ัยราชภ ัฏราช
นครินทร์ ที่ได้ให้โอกาสและสนับสนุนในการดำเนินงานวิจัย
ภายใต้โครงการวิจ ัยเพื ่อการพัฒนาเชิงพื ้นที ่ (FRMU) 
ประจำปีงบประมาณ 2567 ในครั้งนี้ ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณ
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏราช
นครินทร์ โดยเฉพาะอย่างยิ ่ง นางสาวสุทธิดา การะเวก 
นางสาวศรินยา ประทีปชนะชัย และนายธนธัช มั่นมงคล ซึ่ง
เป็นผู้ร่วมวิจัย ที ่ได้ให้ความร่วมมือและคำแนะนำที่เป็น
ประโยชน์ตลอดการดำเนินโครงการวิจัยนี้ ขอขอบพระคุณ
ประธานกรรมการผู้จัดการและพนักงาน บริษัท โปรเกรส 
พาร์ท แอนด์ ได จำกัด ที่ได้เอื้อเฟื้อสถานที่และให้ความ
ร่วมมือในการเก็บรวบรวมข้อมูลตลอดระยะเวลาการ
ดำเนินงานวิจ ัย รวมถึงบุคลากรของบริษัทที ่ ให้ความ
อนุเคราะห์ข้อมูลที่สำคัญในการวิจัยครั้งนี้  
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บทคัดย่อ 
  
 บริษัท สิริวัฒนาโลหะกิจ จำกัด เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนและประกอบเครือ่งจักรกลเพื่อการเกษตรในจังหวัดอุดรธานี ปัจจุบัน
ได้รับใบสั่งผลิตโรตารี่พรวนดินจำนวน 2,100 เครื่องต่อปี แต่สามารถผลิตได้เพียง 1,500 เครื่องต่อปี ทำให้ต้องมีการทำงาน
ล่วงเวลา ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยประยุกต์ใช้ระบบลีนเพื่อลด
ความสูญเปล่า จากการเก็บข้อมูลพบว่าสายการประกอบโรตารี่เกิดความไม่สมดุล โดยสถานีประกอบ 1 และ 2 มีรอบเวลาสูง
กว่าจังหวะความต้องการของลูกค้า ผู้วิจัยจึงใช้แผนผังสายธารแห่งคุณค่า และแผนภาพก้างปลา ร่วมกับเทคนิคการตั้งคำถาม 
"ทำไม ทำไม" เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากนั้นออกแบบอุปกรณ์โต๊ะประกอบเฉพาะสำหรับสถานีประกอบ 1 และ
อุปกรณ์ป้องกันการหดตัวของชิ้นงานในขั้นตอนเชื่อมของสถานีประกอบ 2 ผลการปรับปรุงพบว่าสามารถลดรอบเวลา
มาตรฐานของทั้งสองสถานีงานให้ต่ำกว่าค่าจังหวะความต้องการของลูกค้า ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 70.42% 
เป็น 100% การผลิตต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 5 เครื่องเป็น 7 เครื่อง หรือคิดเป็น 28.57% นอกจากนี้ยังสามารถสร้างมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานให้พนักงาน ลดความสูญเปล่า และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่งที่ผลิตสินค้าประเภทเดียวกัน (300) 
 
คำสำคัญ : ระบบการผลิตแบบลีน, แผนผังสายธารแห่งคุณค่า, การเพิ่มประสิทธิภาพ, การออกแบบอุปกรณ์ 

 

Abstract 
 

Siri Wattana Lohakit Co., Ltd., a manufacturer of agricultural machinery parts and assemblies in 
Udon Thani, currently receives orders for 2,100 rotary tillers per year but can only produce 1,500 units 
annually. This shortfall necessitates overtime work, increasing production costs. This research aims to 
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improve the production process by applying lean manufacturing principles to reduce waste. Data collection 
revealed an imbalance in the rotary tiller assembly line, where Workstation 1 and Workstation 2 had cycle 
times exceeding customer demand rates. To address this, value stream mapping (VSM) and fishbone 
diagrams were used, along with the “5 Whys” technique, to identify root causes of inefficiencies. Based on 
the findings, a specialized assembly table was designed for Workstation 1, and a fixture to prevent part 
shrinkage during welding was developed for Workstation 2. After implementation, the standard cycle times 
for both workstations were reduced below the takt time, increasing production efficiency from 70.42% to 
100%. Daily production output increased from 5 to 7 units, a 28.57% improvement. Additionally, the 
improvements established standardized work procedures, minimized waste, and enhanced the company's 
competitiveness in the agricultural machinery market. 

 
Keywords: Lean Production System, Value Stream Mapping, Efficiency Improvement, Equipment Design 
 
1. บทนำ 
 เครื่องจักรกลเพื่อการเกษตรมีบทบาทสำคัญในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการเพาะปลูก ลดต้นทุนแรงงาน และปรับปรุง
ค ุณภาพในกระบวนการเตร ียมด ินให ้รวดเร ็วและมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น การใช้เครื ่องจักรช่วยลดเวลาและ
แรงงานที ่ ใช ้ ในการเพาะปล ูก ส ่งผลให ้การทำงานมี
ประส ิทธ ิภาพสูงข ึ ้น ความต้องการเครื ่องจ ักรกลเพื่อ
การเกษตรจึงเพิ่มขึ ้นอย่างต่อเนื ่องทั่วโลก เนื ่องจากการ
ขยายพื้นที่เพาะปลูกและความจำเป็นในการเพิ่มผลผลิตต่อ
พื้นที่ ผู้ผลิตจึงต้องเร่งปรับปรุงกระบวนการผลิตให้สามารถ
รองรับความต้องการของตลาดได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ปัจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลเกษตรได้นำ เทคโนโลยี
อัตโนมัติ และ หลักการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้เพื่อลด
ต้นทุน ลดของเสีย และเพิ ่มประสิทธ ิภาพในการผลิต 
เทคโนโลยีอัตโนมัติ เช่น หุ่นยนต์ในสายการผลิต ระบบ
เซนเซอร์อัจฉริยะ และการควบคุมคุณภาพแบบเรียลไทม์ 
ช่วยเพิ่มความแม่นยำและลดข้อผิดพลาดในการผลิต ขณะที่ 
หล ักการผล ิตแบบล ีน ช ่วยลดความส ูญเปล ่าในทุก
กระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากร และ
ลดต้นทุนโดยรวม ซึ่งเป็นปัจจัยสำคัญที่ช่วยให้ธุรกิจสามารถ
แข่งขันในตลาดได้อย่างยั ่งยืน บริษัท สิริวัฒนาโลหะกิจ 
จำกัด เป็นผู้ผลิตเครื ่องจักรกลเพื่อการเกษตรในจังหวัด
อุดรธานี โดยเฉพาะการผลิต โรตารี่พรวนดิน ซึ่งได้รับคำสั่ง
ผลิตจากลูกค้าสูงถึง 7 เครื ่องต่อวัน แต่ปัจจุบันบริษัท
สามารถผลิตได้เพียง 5 เครื่องต่อวัน ทำให้กำลังการผลิตไม่
เพียงพอ บริษัทต้องเปิดการทำงานล่วงเวลา (Overtime) 
เพื่อชดเชยกำลังการผลิต ส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยสูงขึ้นและ
ประสิทธิภาพการผลิตลดลง เพื่อแก้ปัญหานี้ ผู ้วิจัยจึงให้
ความสนใจในการพัฒนา กระบวนการผลิตเชิงระบบ โดย
มุ ่งเน้นการลดความสูญเปล่าและเพิ ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต ให้บริษัทสามารถดำเนินธุรกิจได้อย่าง
ยั่งยืนในเชิงเศรษฐกิจ และเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันกับ
ผู้ผลิตรายอื่นในตลาดได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
1.1 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 เพื ่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตเครื ่องจักรกล
ทางการเกษตร ในสายการประกอบโรตารี่พรวนดินด้วยการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน 
 
2. ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1 ประสิทธิภาพการผลิต  
 ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity Efficiency) [1] 
เป็นแนวคิดที่ใช้วัดความสามารถของระบบในการเปลี่ยน
ปัจจัยการผลิต (Input) เช่น ทรัพยากร วัตถุดิบ และแรงงาน 
ให้กลายเป็นผลผลิต (Output) อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด 
โดยมีเป้าหมายในการเพิ ่มคุณค่า ลดความสูญเสีย และ
ยกระดับความสามารถในการแข่งข ันในอุตสาหกรรม 
แนวคิดนี้สอดคล้องกับระบบการผลิตที่มีการจัดการอย่าง
เป็นระบบ เช่น Lean Manufacturing และ Six Sigma ซึ่ง
ช่วยเพิ ่มประสิทธิภาพด้วยการกำจัดความสูญเสียในทุก
ขั้นตอนของกระบวนการ สามารถการวัดประสิทธิภาพการ
ผลิตสามารถแสดงเป็นสมการ 1 
 
 
      ประสิทธิภาพการผลิต =                                 (1) 
 
 
 ซึ ่งคล้ายกับงานวิจัยของ Song Yang [2] ที ่ปรับปรุง
ประสิทธิภาพและความปลอดภัยในการทำงานร่วมกัน
ระหว่างคนและเครื่องจักร ด้วยการประยุกต์ใช้แนวคิดการ
ผลิตแบบลีน เพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพใน

ผลผลติ (Output) 
ปัจจัยการผลติ (Input) 
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กระบวนการผลิตโดยเน้นการออกแบบกระบวนการที่เป็น
มาตรฐาน สภาพแวดล้อมในการทำงานที่เหมาะสม ผลการ
ปรับปรุงสามารถช่วยให้กระบวนการผลิตมีความรวดเรว็และ
มีคุณภาพมากขึ้น สร้างความยั่งยืนในระบบการผลติและเพิม่
ความพึงพอใจให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 
2.2 ระบบการผลิตแบบลีน  
 ระบบการผลิตแบบลีนเป็นแนวคิดการบริหารการผลิตที่
มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่า (Waste) ในกระบวนการผลิต 
เพื่อเพิ ่มมูลค่าให้กับสินค้าและบริการ โดยตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าในเวลาที่เหมาะสม [3] แนวคิดนี้เริ่ม
จากระบบการผล ิตของโตโยต ้า (Toyota Production 
System: TPS) และกลายเป็นแนวทางในการปฏิบัติสำคัญ
ในอุตสาหกรรมทั่วโลกโดยมีหลักการสำคัญซึ่งประกอบดว้ย
ระบุค ุณค่า (Value) สร ้างแผนผังสายธารแห่งค ุณค่า" 
(Value Stream Mapping) สร้างการไหลของกระบวนการ 
(Flow) การผล ิตแบบด ึง (Pull Production) และการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง คล้ายกับงานวิจ ัยของ Oksana 
Honcharenko [4] ใช้ระบบการผลิตแบบลีนวิเคราะห์เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการทางธุรกิจจากหลากหลาย
อุตสาหกรรมเพื ่อระบุและลดกิจกรรมที ่ไม่ก ่อให ้ เกิด
มูลค่าเพิ่ม เช่น การผลิตมากเกินไป ผลการปรับปรุงสามารถ 
ลดต้นทุน เพิ่มคุณภาพของสินค้า และลดระยะเวลาของ
วงจรการผลิต กระบวนการผลิตเกิดความยืดหยุ่น ช่วยให้
องค์กรตอบสนองต่อความผันผวนของตลาดได้ดีขึ ้น และ
ผลลัพธ์ที่สำคัญที่สุด คือ การเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน
ผ่านการลดความสูญเสีย เช่น ลดเวลาในการรอคอยและ
ข้อผิดพลาดในการผลิตได้ 
2.3 แผนผังสายธารแห่งคุณค่า 
 แผนผังสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: 
VSM) เป็นเครื่องมือที่มีความสำคัญในระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing) ซึ่งใช้วิเคราะห์และปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยมุ่งเน้นการกำจัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า (Non-Value Added Activities) สร้างกระบวนการ
ผลิตที่มีความไหลลื่นมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยมีหลักการ
สำคัญประกอบด้วย [5] ระบุคุณค่า (Value Identification) 
สร ้างแผนภาพสถานะป ัจจ ุบ ัน (Current State Map) 
ออกแบบสถานะอนาคต  ( Future State Map) และ
ดำเน ินการปร ับปร ุง ( Implementation) ซ ึ ่ งคล ้ายกับ
งานวิจัยของ Mariusz Salwin, Karolina Pszczółkowska, 
Michał Pałega and Andrzej Kraslawski [6] ใช้แผนภาพ
แห่งคุณค่าในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตเครื่องมือช่างที่
ใช้ในอุตสาหกรรมก่อสร้าง โดยเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตและลดการใช้พลังงานผลการปรับปรุงทำ

ให้ความพร้อมในการใช้งานของเครื ่องจักรเพิ ่มขึ ้นจาก 
70.3% เป็น 85.2% ประสิทธิภาพแรงงานในกระบวนการ
ฉีดขึ้นรูปเพิ่มขึ้น 9.4% การใช้พลังงานลดลง 295,488 kWh 
ต่อปี คิดเป็นเงิน 53,253 ยูโร และสามารถเพิ่มประสทิธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักร์ได้  
2.4 การจัดสมดุลสายการผลิต  
 การจัดสมดุลสายการผลิตเป็นกลยุทธ์สำคัญในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดต้นทุนในกระบวนการผลิต โดยมุ่งเน้น
การสร้างความสมดุลระหว่างความต้องการของลูกค้าและ
ความสามารถในการผลิตในแต่ละสถานี การจัดสมดุลที่
เหมาะสมจะช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขันขององค์กร
ในระยะยาว [7] โดยยึดหลักตามการคำนวณค่าจังหวะความ
ต้องการของลูกค้า (Takt Time) หมายถึงค่าเวลาเฉลี่ยที่
ลูกค้าต้องการสินค้า (Demand Rate) ใช้เป็นตัวกำหนดว่า
กระบวนการผลิตแต่ละส่วนควรทำงานด้วยความเร็วเท่าใด
เพื่อให้ทันต่อความต้องการนำไปแบบเทียบกับรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time) หมายถึงเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในแต่ละสถานี
งาน (Workstation) สำหรับการผลิตสินค้าหนึ่งชิ้นซึ่งแต่ละ
สถานีควรมีรอบเวลาการผลิตที่ใกล้เคียงกับจังหวะความ
ต้องการของลูกค้าเพื่อให้เกิดความสมดุล คล้ายกับงานวิจัย
ของ Onur Mesut Senaras [8] ปรับปรุงสายการผลิตที่ไม่
มีความสมดุลส่งผลให้เกิดคอขวดและเวลาว่างในหลายสถานี
งานส่งผลให้กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ โดยทำการ
วิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อสมดุลสายการผลิตและ จำลอง
สถานการณ์ที ่แสดงถึงการเปลี ่ยนแปลงในระบบแบบไม่
ต่อเนื่องหลังการปรับปรุงยังมีความยืดหยุ่นสูงขึ้นสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการที่เปลี่ยนแปลงได้ดีขึ้นและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตอย่างยั่งยืน 
2.5 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ  
 เครื่องมือควบคุมคุณภาพเป็นชุดเครื่องมือ และเทคนิคที่
ใช ้ในการวิเคราะห์ ต ิดตาม และปรับปร ุงค ุณภาพใน
กระบวนการผลิตหรือบริการ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อระบุและ
ลดข้อผิดพลาด เพิ่มความสม่ำเสมอ และสร้างความพึงพอใจ
ให้กับลูกค้า [9] ซึ่งประกอบด้วย แผ่นตรวจสอบ (Check 
Sheet) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) กราฟการกระจาย 
(Scatter Diagram) ฮ ิ ส โตแกรม (Histogram) แผนผั ง
ก้างปลา (Fishbone Diagram) Graph (กราฟ) และแผนภมูิ
การควบคุม (Control Chart) เหมือนงานวิจัยของ Nina 
Aini Mahbubah and Moh. Jufriyanto [10] ใช้เครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพวิเคราะห์ปัญหาคุณภาพงานพิมพ์เสื้อจาก
ปัญหา ตำแหน่งพิมพ์ผิด การรั่วของหน้าจอ และเสื้อสกปรก 
เพื่อระบุสาเหตุและแก้ไขปัญหา จากนั้นแก้ไขปัญหาด้วยการ
ฝึกอบรมพนักงาน การบำรุงรักษาเครื่องจักร และปรับปรุง
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วัสดุ ผลลัพธ์การปรับปรุงแก้ไขสามารถลดข้อผิดพลาดได้
จาก 45% เหลือ 20% และเพิ่มกำไรให้กับองค์กรได้ 15% 
2.6 วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเป็นแนวทาง
สำคัญที่องค์กรต่าง ๆ นำมาใช้ในการลดความสูญเปล่า เพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ส่วนใหญ่มุ ่งเน้นการ
ประยุกต์ให้เข้ากับกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม โดย
เลือกใช้เครื่องมือได้หลากหลายเพื่อให้เข้ากับสถานการณ์
ปัจจุบัน เช่น การวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า การจัดสมดุล
สายการผลิต และเทคนิค ECRS คล้ายกับงานวิจัยของ 
 Syed Imran Zaman, Sharfuddin Ahmed Khan 
and Angappa Gunasekaran [11] ศึกษาและประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบลีนเพิ่มประสิทธิภาพและลดความไร้
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยปัญหาพบคือการสูญ
เปล่า (Waste) ในกระบวนการ เช่น การผลิตที่มากเกินไป 
การรอคอยงาน และความซับซ้อนในการจัดการทรัพยากร 
สาเหตุเกิดจากการขาดการประยุกต์ใช้เครื่องมือที่เหมาะสม
และไม่มีการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื ่อง วิธีการ
แก้ไขรวมถึงการใช้เทคนิคระบบการผลิตแบบลีน เช่น 
ระบบคัมบัง และแผนผังสายธารแห่งคุณค่า เพื่อระบุและลด
ขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มพร้อมท้ังสร้างวัฒนธรรม 
 

องค์กรที ่ส ่งเสริมความต่อเนื ่องในการปรับปรุง ผลการ
ปรับปรุงสามารถลดเวลารอคอย ลดต้นทุน และเพิ่มคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ ส่งผลให้หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มขึ ้นอย่างมีนัยสำคัญ งานวิจัยของ Bressan, Alberto 
[12] ศึกษาและประยุกต์ใช้ระบบคัมบังในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตจากปัญหาการประสานงานที่ไม่เป็นระบบ
และการสูญเปล่าในการขนส่งซ้ำซ้อนและสินค้าคงคลังมีมาก
เกินความจำเป็น สาเหตุเกิดจากขาดเครื ่องมือจัดการ
กระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ วิธีการแก้ไขนำระบบ  
คัมบังมาใช้เพื่อควบคุมการผลิตแบบดึงลดสินค้าคงคลังที่มี
มากเกินความจำเป็นและเพิ่มความโปร่งใสในกระบวนการ
ผลิต ผลการปรับปรุงสามารถลดเวลารอคอยและความ
สูญเสียได้อย่างมีนัยสำคัญ สามารถประสิทธิภาพในการ
จัดการเพิ่มขึ้น สร้างความยืดหยุ่นและตอบสนองต่อคำสั่งซื้อ
ของลูกค้าได้ดีขึ้น 
 
3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
3.1 สำรวจสภาพปัจจุบัน 
 ผู้วิจัยสำรวจสภาพปัจจุบันของสายการผลิตโรตารี่พรวน
ดินของ บริษัท สิริวัฒนาโลหะกิจ จำกัด เริ่มจากการศึกษา
ส่วนประกอบของโรตารี่พวนดิน ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

   
  

รูปที่ 1 ส่วนประกอบของโรตารี ่
 

 จากรูปที่ 1 แสดงชิ้นส่วนเครื่องจักรกลทางการเกษตร
ส่วนประกอบโรตารี่พรวนดิน ซึ่งแบ่งออกเป็น 8 ชุด ดังนี ้
 ชุด A : ฝากระโปรงบน เป็นส่วนประกอบที่ครอบคลุม
บริเวณด้านบนของเครื่องจักรเพื่อป้องกันสิ่งสกปรกและเพิ่ม
ความปลอดภัย  
 ชุด B : จอบหมุน เป็นส่วนที่ทำหน้าที่พรวนดินโดยจอบ
หมุนจะทำการตัดดินและวัชพืชให้มีความละเอียดเหมาะสม
กับการเพาะปลูก 

 ชุด C : ฝาท้าย เป็นฝาครอบด้านหลังของโรตารี่ ช่วย
ควบคุมการกระจายตัวของดินหลังจากการพรวน 
 ชุด D : ท่อต่อหัวเกียร์ เป็นท่อที่เชื่อมต่อจากระบบส่ง
กำลังไปยังใบจอบหมุน ทำหน้าที ่ถ ่ายทอดแรงขับจาก
เครื่องยนต์ไปยังชุดทำงาน 
 ชุด E : กันสึกฝาครอบห้องโซ่ซ้าย เป็นอุปกรณ์ที ่ช่วย
ป้องกันการสึกหรอในฝาครอบห้องโซ่ด้านซ้าย เพื่อยืดอายุ
การใช้งานของระบบ 
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 ชุด F : กันสึกฝาครอบเพลาดุม เป็นส่วนป้องกันการสึก
หรอในบริเวณฝาครอบเพลาดุม ช่วยลดการเสียดสีและการ
สึกกร่อน 
 ชุด G : ขาสกรีซ้าย เป็นโครงสร้างที่ช่วยพยุงและควบคมุ 
การทำงานของเครื่องจักรด้านซ้าย 

 ชุด H : ขาสกรีขวา เป็นโครงสร้างที่คล้ายกับขาสกรีซ้าย 
แต่ทำหน้าท่ีในฝั่งขวาของเครื่องจักร  
 จากข้อมูลส่วนประกอบของโรตารี่พรวนดิน ผู้วิจัยนำมา
เขียนแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow 
Diagram) ดังแสดงในรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตโรตารี่พรวนดิน 
 

 จากรูปที่ 2 แผนภาพแสดงกระบวนการประกอบช้ินส่วน 
ซึ่งมีขั้นตอนการทำงานที่เป็นระบบและเป็นลำดับ เริ่มจาก
การเตรียมชิ ้นเล็ก ๆ และส่วนประกอบหลักก่อนเข้าสู่
กระบวนการประกอบโดยใช ้  Robot และแรงงานคน 
จากนั้นมีการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน เพื่อให้แน่ใจว่า
ถูกต้องตามมาตรฐาน หากพบปัญหาจะต้องมีการแก้ไขกอ่น
ส่งต่อไปยังข้ันตอนถัดไป ขั้นตอนสุดท้ายคือการประกอบขั้น
สุดท้าย การตรวจสอบความเรียบร้อย และการตดิสติกเกอร์
เพื ่อเตรียมสินค้าให้พร้อมส่งต่อไปยังลูกค้า ผู้วิจัยจึงต้อง
ศึกษาเวลาในการผลิตแต่ละขั้นตอน โดยใช้แผนผังสายธาร
แห ่งค ุณค ่า (Value Stream Mapping: VSM) เพ ื ่อระบุ
ปัญหาของกระบวนการผลิตทำให้มองเห็นภาพรวมของการ
ไหลในการทำงาน ดังแสดงในรูปที่ 3 

 จากรูปที ่ 3 กระบวนการเร ิ ่มจากซัพพลายเออร์ส่ง
วัตถุดิบเข้าสู่ระบบการผลิตผ่านการควบคุมการผลิตและ
กำหนดตารางการทำงาน แต่ละขั้นตอนการผลิตมีระยะเวลา
และอัตราผลตอบแทน (%Yield) ที ่แตกต่างกัน จุดที ่มี
ป ัญหาคือกระบวนการประกอบ 1 และ 2 ซ ึ ่งม ีอ ัตรา
ผลตอบแทนต่ำ (70%) และเป็นคอขวดรวมเวลาในการผลิต
ทั ้งหมดอยู ่ที ่ 307 นาที ซึ ่งแสดงให้เห็นโอกาสในการ
ปรับปรุงเพื ่อลดของเสียและเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ผู้วิจัยจึงต้องมีการกำหนดค่าจังหวะความต้องการของลูกค้า 
(Takt Time) เพื ่อใช้ในการเปรียบเทียบกับรอบเวลาการ
ผลิตดว้ยวิธีการคำนวณจากข้อมูลเวลาการทำงานเฉลี่ยปกติ
ต่อวันกับความต้องการของลูกค้า ดังนี้ 
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 - เวลาทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน   480 นาทีต่อวัน 
 - ความต้องการของลูกค้า         7  เครื่องต่อวัน 
 

  Takt Time  = 480/7 
    = 68.57 นาทีต่อเครื่อง 

 
 

รูปที่ 3 แผนผังสายธารแห่งคณุค่ากระบวนการผลติโรตารี่พรวนดิน 
 

 แผนผังสายธารแห่งคุณค่ากระบวนการผลิตโรตารี่พรวน
ดินปัจจุบันมีกำลังการผลิต (Capacity) จากเวลาทำงาน

เฉลี ่ยปกติต่อวัน 480 นาที รอบเวลาการผลิตก่อนการ
ปรับปรุง 94 นาทีต่อเครื่อง  = 480/94  = 5 เครื่องต่อวัน 

ชุดฝากระโปรง

Labor 1 Labor 1 Labor 1
S/T 15 S/T 5 S/T 50
%Yield 99 %Yield 95 %Yield 90
ชุดโครงพรวนดิน ฆS

เช่ือมประกอบ
Labor 1 Labor 1 Labor 1 Labor 1
S/T 28 S/T 30 S/T 30 C/T 5
%Yield 99 %Yield 98 %Yield 98 %Yield 80
ชุดช้ินส่วนประกอ1

Labor 1 Labor 2 Labor 2 Labor 2 Labor 3
S/T 46 S/T 43 S/T 15 S/T 93.50 S/T 74.50
%Yield 99 %Yield 95 %Yield 95 %Yield 70 %Yield 70
ชุดฝาท้าย

Labor 1 Labor 1 Labor 2 Labor 1
S/T 10 S/T 5.3 S/T 40 S/T 66
%Yield 99 %Yield 95 %Yield 98 %Yield 90
ตัดเหล็กช้ินส่วนประกอบ2

Labor 1 Labor 1 Labor 1 Labor 1
S/T 6.8 S/T 15 S/T 5 S/T 20
%Yield 99 %Yield 95 %Yield 95 %Yield 95

0 min 3 min 5 min 5 min 5 min 5 min 1 min
72 min 75 min 5 min

เช่ือมประกอบ

ประกอบ 2

ตรวจสอบ

พับ พ่นสี

พับ/กลึง เช่ือมประกอบ

ตัดเหล็ก

ประกอบ 1

พับ เช่ือมประกอบ

พับ เช่ือมประกอบตัดเหล็ก

ตัดเหล็ก กลึง

พ่นสี

Total Lead Time 307

ตัดเหล็ก

46 min 43 min 50 min 94 min

ตัดเหล็ก

Current State Value Stream Mapping

Production ControlCustomer Order

Supplier Customer

Information
Informatio

Linking Schedule
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เป้าหมายในการผลิต      = 7 เครื่องต่อวัน 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต   = (5/7) *100  
        = 70.42% 
3.2 การเก็บข้อมูลและคำนวณเวลามาตรฐาน 
 จากการสำรวจสภาพปัจจุบันของการผลิตโรตารี่พรวน
ดิน ซึ่งมีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าค่าจังหวะความต้องการ
ของลูกค้า มีอัตราส่วนของผลิตภัณฑ์ที ่ได้ตามมาตรฐาน
คุณภาพจากกระบวนการผลิต (Yield) 70% ผู้วิจัยทำการ
เก็บข้อมูลรอบเวลาการผลิตด้วยการใช้แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) โดยมีรายละเอยีด
ดังต่อไปนี ้
3.2.1 การหาเวลามาตรฐานสถานีการประกอบโรตารี่สถานี
งานท่ี 1 ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

 
 
รูปที่ 4 แผนภูมิการไหลการประกอบโรตารี่สถานีงานท่ี 1 

 จากรูปที่ 4 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
ประกอบโรตารี่สถานีงานที่ 1 พบว่าเวลามาตรฐานในการ
ผลิตคือ 93.50 นาที ซึ่งเป็นเวลาที่เกินค่ากว่าจังหวะความ
ต้องของลูกค้าอยู่ 24.93 นาที 
3.2.1 การหาเวลามาตรฐานสถานีการประกอบโรตารี่สถานี
งานท่ี 2 ดังแสดงในรูปที่ 5   
 

 
 
รูปที่ 5 แผนภูมิการไหลการประกอบโรตารี่สถานีงานท่ี 2 
 
 จากรูปที่ 5 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
ประกอบโรตารี ่สถานีงานที ่ 2 ชุดเทพพนม พบว่าเวลา
มาตรฐานในการผลิตคือ 74.50 นาที ซึ่งเป็นเวลาที่เกินค่า
กว่าจังหวะความต้องของลูกค้าอยู่ 5.93 นาที 
3.3 วิเคราะห์ปัญหาและกำหนดแนวทางการแก้ไข 
 จากข้อมูลรอบเวลามาตรฐานของกระบวนการประกอบ
โรตารี่พรวนดินและชุดเทพพนมพบว่าปัญหาหลักเกิดจาก

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต   คน   วัสดุ  เครื่องจักร   
ชื่อหน่วยงาน: บริษัท สิริวัฒนาโลหะกิจ จ ากัด 
ที่ตั ง: เลขท่ี 135 หมู่ท่ี 2 ต.นิคมสงเคราะห์ อ.เมือง  
จ.อุดรธานี 
กรรมวิธี: การประกอบโรตารี่พรวนดินสถานีงานท่ี 2 
(ขุดเทพพนม) 

 

 ขั นตอนการป ิบัติงาน

 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ ์
     

1. เคลื่อนย้ายเครื่องวางที่แท่นประกอบ 0 0.3      
2. ใส่ใบมีด ชุดน็อต และวงแหวน 0 25      
3. ยิงสว่านเพื่อขันน็อต 0 7      
4. ตรวจสอบการยิงและขีดสัญลักษณ์ 0 3      
5. ต๊าปเกลียว 0 5      
6. เคลื่อนย้ายเครื่องมาที่จุดประกอบสุดท้าย 8 1      
7. เคาะเหล็กบริเวณใส่ฝาท้าย 0 0.2      
8. เดินไป-กลับ หยิบฝาท้ายและราวฝาท้าย 10 1      
9. เจียรฝาท้าย 0 0.2      
10. ประกอบฝาท้าย 0 1.2      
11. เดินไป-กลับ หยิบน็อตและเครื่องมือ 3.5 0.5      
12. ดัดเหล็กบริเวณหูสลัก 0 0.3      
13. เดินไป -กลับ หยิบชุดสปริงและชุดเทพ
นม 

4 1      
14. ประกอบสปริงและชุดเทพนม 0 3      
15. เดินไป-กลับ หยิบน็อต 3.5 0.1      
16. ใส่น๊อตแต่ละจุด 0 0.2      
17. ใช้สว่านขันน็อตแต่ละจุด 0 0.3      
18. ยกเครื่องขึ้น 1 0.10      
19. ใช้สว่านขันน็อต 0 0.2      
20. เคลื่อนย้ายเครื่องออกจากจุดประกอบ 10 1      
21. เตรียมสี 0 1.3      
22. แต้มสีจุดที่บกพร่อง 0 7      

รวม 40  14 7  1  
เวลาเ ลี่ยปกติ (Normal Time) 58.9      

เวลาเผื่อ (Allowance Time) 
- เวลาเผ่ือความส่วนบุคคล  = 10% ของ OT  = 5.9 
- เวลาเผ่ือความเหนื่อยล้า   =  8% ของ OT   = 4.7 
- เวลาเผ่ืออุบัติเหตุ           =  2% ของ OT   = 1.2 
- เวลาเผ่ืออุบัติเหตุ           = 1.5% ของ OT  = 0.9 
- เวลาเผ่ืออื่น ๆ               =   5% ของ OT  = 2.9 
                                          รวม        = 15.60  

เวลามาตรฐาน (Standard Time) =Normal Time + Allowance Time = 58.90+15.60 = 74.50                 
93.50 หมายเหตุ OT = Operation Time = เวลาปฏิบัติงานที่วิเคราะห์ได้เบื้องต้น 
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กระบวนการปฏิบัติงานที่ไม่มีความสมดุลและขาดความ
สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ผู้ว ิจัยจึงเลือกใช้
แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) ในการวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหา ดังข้อมูลต่อไปนี้ 
3.3.1 การวิเคราะห์ปัญหากระบวนการประกอบโรตารี่ ด้วย
แผนผังก้างปลาสถานีประกอบท่ี 1 ดังแสดงในรูปที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนผังก้างปลาวิเคราะหป์ัญหาสถานีประกอบท่ี 1 
 

 จากรูปที่ 6 พบว่ากระบวนการประกอบโรตารี ่ มีการ
เคลื่อนย้ายวัสดุระหว่างกระบวนการบ่อยครั้งส่งผลให้เกิด
ความล้าช้าและพนักงานเกิดความเมื่อยล้า โดยขั้นตอนการ
เคลื่อนย้ายก่อนการปรับปรุง ดังแสดงได้ในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนการเคลื่อนย้ายก่อนการปรับปรุง 
  ครั งที ่ ภาพประกอบ กระบวนการ 

1 

 

เคลื่อนย้ายฝากระโปรงวาง บน
แท่นประกอบ 

 

2 

 

เคล ื ่อนชุดหัวเก ียร ์มายสาย
ประกอบ 

3 

 

เคลื่อนย้ายเครื่องออกจากแท่น
ประกอบ 

4 

 

เคลื ่อนย้ายชุดพรวนดินมายัง
จุดประกอบ 

5 

 

ยกเครื่องตั้งขึ้นในแนวตั้ง 

6 

 

เคลื่อนย้ายเครื่องมาจุดทดสอบ
การหมุน 

7 

 

เคลื่อนจัดเก็บเตรียมส่งพ่นสี 

  
 จากตารางที่ 1 แสดงปัญหาความสูญเปล่าจากขั้นตอน
การเคลื่อนย้ายวัสดุที่เกิดขึ้นในกระบวนการประกอบโรตารี่ 
1 ชุด ซึ่งมีมากถึง 7 ขั้นตอน ต้องใช้เครนเป็นอุปกรณ์ในการ
เคลื่อนย้ายเนื่องจากชิ้นส่วนที่ประกอบมีน้ำหนักมากและ
โต๊ะประกอบไม่สามารถประกอบราวผานพรวนไดจ้ึงต้องยา้ย
เครื่องลงมาจากโต๊ะประกอบเพื่อวางบนที่พื้นแนวนอนเพื่อ
ประกอบราวผานพรวนก่อน ส่งผลให้สูญเสียเวลาในการ
ประกอบและการเคลื่อนย้ายบ่อยครั้งทำให้พนักงานเกิด
ความเมื่อยล้า ผู้วิจัยจึงกำหนดแนวทางในการแก้ไข ดังแสดง
ในตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 กำหนดแนวทางการแก้ไขการประกอบโรตารี่ 1 

ปัญหา สาเหต ุ แนวทางแก้ไข 
การประกอบโรตารี่     

ใชเ้วลาเกินค่า 
 Takt Time 

 มีการเคลื่อนย้ายบ่อย ออกแบบ-สร้างโต๊ะ
ประกอบใหม ่เกิดความเม่ือยล้า 

พนักงานขาดความรู ้ จัดทำ WI 
 
 จากตารางที่ 2 แนวทางการแก้ไขปัญหาการประกอบ  
โรตารี่ ผู้วิจัยนำมาออกแบบโต๊ะประกอบที่สามารถประกอบ
ได้แบบเบ็ดเสร็จเพื่อลดการใช้เคลนเคลื่อนย้ายและแนวทาง
ควรจะประกอบได้ครั้งละ 2 เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 7 

 

     
 
รูปที่ 7 การออกแบบโต๊ะประกอบโรตารี่ 

 
3.3.2 การวิเคราะห์ปัญหากระบวนการประกอบโรตารี่ ด้วย
แผนผังก้างปลาสถานีประกอบท่ี 2 ดังแสดงในรูปที่ 8 
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รูปที่ 8 แผนผังก้างปลาวิเคราะหป์ัญหาสถานีประกอบท่ี 2 
 
 จากรูปที่ 8 พบว่ากระบวนการประกอบที่ 2 ชุดเทพ
พนม พบว่าขั้นตอนการทาสีพนักงานมีการทำงานซ้ำซ้อน 
ขาดการวางแผนในการประกอบ พนักงานขาดความชำนาญ
ส่งผลให้สูญเสียเวลา ผู ้วิจัยจึงนำกำหนดแนวทางในการ
แก้ไข ดังแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 กำหนดแนวทางการแก้ไขการประกอบโรตารี่ 1 

ปัญหา สาเหต ุ แนวทางแก้ไข 

ประกอบชดุเทพพนม  
ใช้เวลาเกินค่า 
Takt Time 

พ่นสีซ้ำซ้อน ปรับวิธกีารทำงาน 

ไม่มีการวางแผน 
จัดทำ WI 

ขาดความชำนาญ 

ขาดจิตสำนึก จัดอบรมพนักงาน 

 
 จากตารางที่ 3 แนวทางการแก้ไขปัญหาการประกอบชุด
เทพพนมใช้เวลาทำงานเกินค่าจังหวะความต้องการของ
ลูกค้าเนื่องจากขั้นตอนการทาสีมีการทำงานที่ซ้ำซ้อน ผู้วิจัย
จึงนำมาวิเคราะห์ปัญหาซ้ำอีกครั้งเพื่อค้นหารากเหง้าของ
ปัญหาที่แท้จริงด้วยเทคนิคการตั้งคำถาม ทำไม ทำไม ดัง
แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 วิเคราะห์ปัญหาการทาสีซ้ำซ้อน 

ปัญหา ทำไม ทำไม ทำไม 
พ่นสี

ซ ำซ้อน 
เพราะว่า:  

สีหลุดถลอก 
เพราะว่า:  

เกิดการเคาะและงัด
เพื่อให้ประกอบเข้า 

เพราะว่า:  
การเชื่อมทำให้
เหล็กขยายตัว 

มาตรการตอบโต ้
ต้องปรับให้ได้ขนาดหลังจากการเชื่อม  
ด้วยการออกแบบอุปกรณก์ำหนดขนาด 

  
 จากตารางที่ 4 ผลการวิเคราะห์ขั้นตอนการทาสีชุดเทพ
พนมเกิดความซ้ำซ้อนเนื่องจากบางจุดเกิดสีหลุดเป็นรอย
ถลอก ซึ่งเกิดจากการเคาะและงัดส่วนขณะทำการประกอบ 
ดังแสดงในรูปที่ 9  

    
 
รูปที่ 9 การประกอบชุดเทพพนมก่อนการปรับปรุง 

 
 จากรูปที่ 9 มาตรการตอบโต้ จากการวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหาแนะนำให้ มีการออกแบบอุปกรณ์กำหนดขนาด
เพื ่อใช้ในการทดสอบขณะทำการเชื ่อมก่อนส่งชิ ้นส่วน
อุปกรณ์มายังสายการประกอบเพื่อลดการงัดและเคาะของ
พนักงานขณะทำการประกอบ  
 
4. ผลการดำเนินงานวิจัย 
 จากการสรุปผลการกำหนดแนวทางการแก้ไข ผู ้วิจัย
ดำเนินการปรับปรุงแก้ไข ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
4.1 การปรับปรุงแก้ไขปัญหาสถานีงานประกอบที่ 1 มีรอบ
เวลาการผลิตเกินค่าจังหวะความต้องการของลูกค้า จากการ
กำหนดแนวทางการแก้ไขผู้วิจัยได้ออกแบบโต๊ะประกอบโร
ตารี่เพื่อลดการเคลื่อนย้ายวัสดุในระหว่างกระบวนการและ
สามารถประกอบได้พร้อมกัน 2 เครื่อง จากนั้นนำไปจัดสร้าง
อุปกรณ์ต้นแบบ ดังแสดงในรูปที่ 10 
 

 
 
รูปที่ 10 โต๊ะอุปกรณ์ต้นแบบในการประกอบโรตารี่ 
 
 จากรูปที่ 10 หลังจากจัดสร้างโต๊ะอุปกรณ์ตน้แบบ ผู้วิจัย
นำไปทดสอบใช้งานจริงในกระบวนการประกอบโรตารี่
พรวนดิน ดังแสดงในรูปที่ 11 
 

 
 

รูปที่ 11 การทดสอบใช้งานจริงของโต๊ะประกอบโรตารี ่
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 จากการทดสอบการใช้งานจริงในการประกอบโรตารี่
ของโต๊ะประกอบงานผู้วิจัยทำการเก็บข้อมูลรอบเวลาการ
ผลิต ก่อนและหลังการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบ ยืนยันผล
การทดลอง ดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 รอบเวลาการประกอบ ก่อนและหลังปรับปรุง 

ครั งที่  รอบเวลา (ก่อน) รอบเวลา (หลัง) 
1 36 20 
2 35 18 
3 37 21 
4 35 18 
5 32 16 
6 34 19 
7 33 22 
8 34 18 
9 32 20 
10 33 17 
11 34 18 
12 35 19 

ค่าเฉลี่ย 34.17 18.83 
 
 จากข้อมูลการทดสอบและเปรียบเทียบในส่วนของการ
ประกอบโรตารี่ เฉพาะส่วนที่มีการเคลื่อนย้ายวัสดุสามารถ
ลดรอบเวลาได้จาก 34.17 นาที เหลือ 18.83 นาที ลดลง 
15.34 นาที คิดเป็น 44.89% และผลของการปรับปรุงเหลือ
ขั้นตอนในการใช้เคลนเคลื่อนย้ายวัสดุ ดังแสดงในตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 การใช้เคลนเคลื่อนย้ายวัสดุ หลังการปรับปรุง  
  ครั งที ่ ภาพประกอบ กระบวนการและเวลา 

1 

 

เคลื่อนราวพรวนวางบน 
โต๊ประกอบ 
(0.6 นาที) 

2 

 

เคลื่อนฝากระโปรงมาวาง 
บนโต๊ะประกอบ 

(0.5 นาที) 

3 

 

เคลื่อนชุดหัวเกียร์มาวางบน
โต๊ะประกอบ 
(0.6 นาที) 

4 

 

เคลื่อนย้ายโรตารี่ออกจาก 
โต๊ะประกอบ 
(1.3 นาที) 

 จากตารางที่ 6 การเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงพบว่า 
สามารถตัดขั้นตอนการเคลื่อนย้ายวัสดุระหว่างกระบวนการ
ได้จาก 7 ขั้นตอนเหลือ 4 ขั้นตอน ลดลง 3 ขั้นตอน คิดเป็น 
42.85% รอบเวลาในใช้เคลนเคลื ่อนย้ายว ัสดุระหว่าง
กระบวนการเฉลี่ย 3 นาทีต่อการประกอบโรตารี่ 1 เครื่อง
ส่วนปัญหาที่พนักงานขาดความชำนาญในการประกอบ ซึ่ง
ทำให้การประกอบใช้เวลาค่อนข้างมาก หลังจากการจัดสร้าง
โต๊ะประกอบโรตารี ่ ต ้นแบบ ผู ้ว ิจ ัยได้ทำการจัดสร้าง
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน (Work instruction) เพื ่อให้
พนักงานได้ปฏิบัติตามขั ้นตอน และมีการจัดอบรมเพื่อ
ถ่ายทอดองค์ความรู้ในการใช้งานตามมาตรฐาน จากนั้น
ผู ้ว ิจัยทำการเก็บข้อมูลขั ้นตอนการปฏิบัติงานและเวลา
มาตรฐานของแต่ละขั ้นตอน ด้วยแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต หลังการปรับปรุง ดังแสดงในรูปที่ 12 
 

 
 
รูปที่ 12 แผนภูมิการไหลการประกอบ 1 หลังปรับปรุง 
 
 จากรูปที่ 12 แผนภูมิการไหลการประกอบโรตารี่หลัง
การปรับปรุง พบว่าขั ้นตอนการปฏิบัติงานลดลงจาก 24 
ขั ้นตอน เหลือ 14 ขั ้นตอน ลดลง 10 ขั ้นตอน คิดเป็น 
58.33% รอบเวลามาตรฐานลดลงจาก 93.50 นาที เหลือ 
60.70 นาทีต่อการประกอบโรตารี ่ 1 เครื ่อง ซึ ่งต่ำกว่าค่า
จังหวะความต้องการของลูกค้าอยู่ 32..83 นาที ส่งผลให้

ขั นตอนการป ิบัติงาน 
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กระบวนการผลิตสามารถผลิตได้ตามความต้องการของ
ลูกค้าในเวลาทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน 
4.2 การปรับปรุงปัญหาสถานีงานประกอบที่ 2 การทาสี
ซ้ำซ้อน สาเหตุจากการเคาะและงัดชิ้นส่วนในกระบวนการ
ประกอบโดยเฉพาะชิ้นส่วนซัพพอรต์ฝากระโปรงบน และ
สลักหูสปริง ปัญหาเกิดจากขั้นตอนการเชื่อมด้วยแขนกล 
เหล็กที่ใช้สำหรับผลิตชิ้นส่วนจะมีความหนาที่แตกต่างกัน 
คือ 6 มิลลิเมตร กับ 9 มิลลิเมตร ทำให้ขณะเชื่อมเกิดการ
สะสมความร้อนเกิดการบิดและหดตัว ดังแสดงในรูปที่ 13 
 

    
 
รูปที่ 13 ความหนาที่แตกต่างของวัสดุในการผลติ 
 
 จากรูปที่ 13 ผู้วิจัยออกแบบจัดทำอุปกรณ์การตรวจสอบ
ระยะความยาว คือ แท่งเหล็กที่มีขนาดพอดีกับชุดฝาท้าย มี
ลักษณะเป็นแท่งเหล็กยาว 158.6 เซนติเมตร ใช้กับโรตารีรุ่น่ 
RT-165 และแท่งเหล็กยาว 176.1 เซนติเมต ใช้กับรุ่น RT-
185 แสดงดังรูปที่ 14 
 

     
 

รูปที่ 14 อุปกรณ์ตรวจสอบระยะความยาวฝากระโปรงบน 
 
 จากนั้นผู ้วิจัยดำเนินการแก้ไขปัญหาของสลักหูสปริง 
โดยเริ่มต้นจากการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตสลักหูสปริง
ขนาดลอต 150 ชิ้น การตรวจสอบทั่วไปที่ระดับ 3 ค่า AQL 
= 2.5% ทำการชักตัวอย่างเพื่อตรวจสอบจำนวน 32 ช้ิน 
โดยมีเงื ่อนไข ความกว้าง 30 ± 0.5 มิลลิเมตร หากพบ
ข้อบกพร่องไม่เกิน 2 ชิ้น ให้ยอมรับลอตการผลิตแต่หากพบ 
3 ช้ินข้ึนไปให้ปฏิเสธลอตการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 แผนการซักตัวอย่างหูสลักสปริง ก่อนปรับปรุง 

ชิ นที่ ก่อนเชื่อม หลังเชื่อม   ชิ นที ่ ก่อนเชื่อม หลังเชื่อม 
1 26.5 25 17 25.4     24.3 
2 26.5 25.5 18 27.1 26.4 
3 26.6 25 19 25.4 24.1 
4 25.5 24.9 20 25.5 24.1 
5 25.5 24.6 21 25.6 24.5 
6 26.6 25.2 22 25.8 24.1 

7 25.6 24.4 23 25.6 24.2 
8 26.2 24.2 24 25.7 24.5 
9 25.8 25 25 26.8 25.1 
10 25.9 24.8 26 25.4 24.2 
11 26.1 25.2 27 26.5 25.3 
12 27.2 26.5 28 26.5 24.9 
13 25.5 24.8 29 25.4 25.1 
14 26.8 25.3 30 25.2 24.5 
15 27.2 26.1 31 26.4 25.3 
16 26.4 25.9 32 26.5 25.5 

  
 จากตารางที่ 7 ผลการตรวจสอบหูสลักสปริงจำนวน 32 
ชิ้น พบว่าได้รับการปฏิเสธทุกชิ้น ทั้งก่อนและหลังการเชื่อม
ประกอบ แต่จากการตรวจสอบการทำงานจริงของพนักงาน
เมื่อได้รับชิ้นงานไปประกอบ ทำให้ทราบว่าระยะความกวา้ง
ของหูสลักสปริงไม่ได้ขนาดตามที่กำหนดไว้ตั้งแต่ขั้นตอนการ
พับทีมีขนาดความกว้าง 26.08 มิลลิเมตร และเส้นผ่าน
ศูนย์กลางด้ามสปริง 29 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปที่ 15 
 

 
 

รูปที่ 15 ลักษณะปัญหาของหูสลกัสปริง 
 

 จากรูปที่ 15 เป็นสาเหตุให้พนักงานต้องงัดหูสลักให้
กว้างขึ้นเพื่อจะใส่ด้ามสปริงได้พอดี ส่งผลให้เสียเวลาในการ
ประกอบและทำให้ช ิ ้นงานบานออกไม่แข็งแรงและไม่
สวยงาม รวมถึงสีเกิดความเสียหายต้องทำการซ่อม  
 จากนั้นผู้วิจัยทำการศึกษาขั้นตอนการพับหูสลักสปริง 
พบว่าวิธีการพับไม่สามารถพับให้ได้ขนาดความกว้าง 30 ± 
0.5 มิลลิเมตร ได้เนื่องจากร่องพับขนาด 30 มิลลิเมตร ไม่
สามารถพับร่องกลางของหูสลักสปริงได้ จึงต้องใช้ร่องการ
พับขนาดความกว้าง 25 มิลลิเมตร ซึ่งทำให้ระยะความกว้าง
หลังการพับแคบกว่า 30 มิลลิเมตร เฉลี่ยความกว้างทำได้
สูงสุดที่เฉลี่ย 26.08 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปที่ 16 
 

 
 

รูปที่ 16 การพับหูสลักสปริง 
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จากรูปที่ 16 ผู้วิจัยแนะนำให้สายการผลิตแก้ไขแบบงาน 
โดยเพิ่มระยะความกว้างของรอยบากจาก 30 มิลลิเมตร 
เป็น 33 มิลลิเมตร และความกว้างจาก 118 มิลลิเมตร เป็น 
124.03 มิลลิเมตร รวมถึงการสร้างสลักสอดไว้ในร่องเพื่อ
ป้องกันการหดตัวขณะเช่ือม ดังแสดงในรูปที่ 17 
 

 
 
รูปที่ 17 แบบช้ินส่วนหูสลักสปริง ก่อนและหลังปรบัปรุง 
 
 หลังจากการออกแบบชิ้นงานหูสลักสปริงแล้วนำไปเข้า
กระบวนการพับเสร็จเรียบร้อย ก่อนนำไปเข้าขั้นตอนงาน
เชื่อมผู้วิจัยทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันการหดตัวของ
ช้ินงาน ดังแสดงในรูปที่ 18  
 

 
 
รูปที่ 18 อุปกรณ์ป้องกันการหดตวัขณะเช่ือม 
 
 จากนั้นทำการชักตัวอย่างเพื่อตรวจสอบอีกครั้งจำนวน 
32 ช้ิน ผลการตรวจสอบ ดังแสดงในตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 แผนการซักตัวอย่างหูสลักสปริง หลังปรับปรุง 

ชิ นที่ ก่อนเชื่อม หลังเชื่อม   ชิ นที ่ ก่อนเชื่อม หลังเชื่อม 
1 30.4 30.4 17 30.1   30.1 
2 30.2 30.2 18 29.8 29.8 
3 30.5 30.5 19 30.4 30.4 
4 29.8 29.8 20 30.1 30.1 
5 30.0 30.0 21 30.6 30.5 
6 30.0 30.0 22 29.6 29.6 
7 31.2 31.2 23 30.3 30.3 
8 29.8 29.8 24 30.4 30.4 
9 30.2 30.2 25 30.4 30.4 
10 30.5 30.5 26 29.9 29.9 
11 30.4 30.4 27 29.9 29.8 
12 30.2 30.2 28 30.0 30.0 
13 29.9 29.9 29 30.4 30.4 

14 30.0 30.0 30 29.2 29.2 
15 29.6 29.6 31 29.6 29.8 
16 29.5 29.5 32 30.5 30.5 

  
 ผลจากการตรวจสอบหูสลักสปริงจำนวน 32 ชิ้น พบว่า
หูสลักสปริงได้รับการยอมรับทุกชิ ้น เนื่องจากระยะความ
กว้างจากการพับอยู่ในพิกัดที่กำหนดไว้ และหลังขั้นตอนการ
เชื่อมชิ้นงานมีขนาดความกว้างเท่าเดิม ส่งผลให้รอบเวลา
การผลิตในสถานีงานประกอบ 2 การเตรียมสีและแตม้สจีดุที่
บกพร่องลดลง = 1.3 นาที + 7 นาทีต่อการประกอบ 1 
เครื่อง = 8.30 นาที จากนั้นผู้วิจัยทำการเก็บข้อมูลขั้นตอน
การปฏิบัติงานและเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอน ด้วย
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต หลังการปรับปรุง ดัง
แสดงในรูปที่ 19 
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภูมิการไหลการประกอบ 2 หลังปรับปรุง 
 

 จากรูปที่ 19 แผนภูมิการไหลการประกอบโรตารี่หลัง
การปรับปรุง พบว่าขั ้นตอนการปฏิบัติงานลดลงจาก 22 
ขั้นตอน เหลือ 20 ขั้นตอน ลดลง 2 ขั้นตอน คิดเป็น 9.09% 

ขั นตอนการป ิบัติงาน 
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รอบเวลามาตรฐานลดลงจาก 74.50 นาที เหลือ 64.00 นาที
ต่อการประกอบโรตารี่ 1 เครื่อง ซึ่งต่ำกว่าค่าจังหวะความ
ต้องการของลูกค้าอยู่ 4.57 นาที ส่งผลให้กระบวนการผลิต
สามารถผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้าในทำงานเวลา
เฉลี่ยปกติต่อวัน 
 จากการดำเนินงานปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต
เครื่องจักรกลการเกษตรในสายการประกอบโรตารี่พรวนดิน
หลังการปรับปรุงสามารถผลิตได้ตามความต้องการของ
ลูกค้าได้ในเวลาเฉลี่ยปกติต่อวัน ทำให้ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น สามารถคำนวณได้ดังนี้  
 
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต   = (7/7) *100  
        = 100% 
 

 จากการคำนวณประสิทธิภาพกระบวนการผลิต หลังการ
ปรับปรุงพบว่า เพิ่มขึ้นจาก 70.42% เป็น 100% คิดเป็น
เพิ่มขึ้น 29.58%  

 จากนั้นผู้วิจัยทำการทดสอบยืนยันผลทางสถิติของความ 
แตกต่างในกรบวนการผลิต ตั้งสมมติฐานของกลุ่มตัวอย่าง  
2 กลุ่ม ใช้ข้อมูลจากตารางที่ 5 รอบเวลาการประกอบ ก่อน
และหลังการปรับปรุง ซึ่งจะเป็นการทดสอบค่าเฉลี่ย ที่เป็น
อิสระต่อกัน ดังนี ้
 
 สมมติฐานทั่วไป 
  H0: เวลาการประกอบไม่มีความแตกต่างกัน 
  H1: เวลาการประกอบมีความแตกต่างกัน 
 
     สมมติฐานทางสถิต ิ
  H0: µ1 = µ2 
  H1: µ1 ≠ µ2 
 
 ผลการทดสอบ โดยใช้โปรแกรม Normality test ดัง
แสดงในรูปที่ 20 

 

    
 

รูปที่ 20 ผลการทดสอบทางสถติ ิ
 

 จากรูปที่ 20 ผลการทดสอบ Normality test กราฟมี
แนวโน้มเป็นเส้นตรงและค่า P-Value ของข้อมูลทั้งสองมีค่า
มากกว่า 0.05 แสดงว่าข้อมูลการจับเวลาการปฏิบัติงานมี 

การกระจายแบบปกติ ผ ู ้ว ิจ ัยนำข้อมูลไปทดสอบ Two 
sample T-test ด้วยโปรแกรม Minitab ผลการทดสอบ ดัง
แสดงในรูปที่ 21 
 

 
 

รูปที ่21 ผลการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab 
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 จากรูปที่ 21 ผลการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab 
พบว่า ค่า P-value มีค่า 0.00 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 แสดง
ว่าปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับสมมติฐานรอง แสดงให้
เห็นว่าเวลาการประกอบมีความแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญ 
และรอบเวลาผลิตเฉลี ่ยในการประกอบโดยการใช้โต๊ะที่
ออกแบบสามารถประกอบได้เร ็วกว ่าว ิธีการประกอบ
แบบเดิม  
 สรุปแนวทางการปรับปรุงที่กำหนดขึ้นเพื่อลดความสูญ
เปล่าและเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตประกอบด้วยการ
ออกแบบโต๊ะประกอบเฉพาะสถาน ี เพ ื ่อลดเวลาการ
เคลื ่อนย้ายวัสดุและลดความเมื่อยล้าของพนักงาน การ
พัฒนาอุปกรณ์ป้องกันการหดตัวของชิ้นงานในกระบวนการ
เชื่อมเพื่อเพิ่มความคงที่ในการประกอบ ตลอดจนการจัดทำ
และฝึกอบรมตามมาตรฐานวิธ ีการปฏิบ ัต ิงาน (Work 
Instruction) เพื่อยกระดับทักษะความชำนาญของพนักงาน 
ผลลัพธ์ที่ได้หลังการปรับปรุง ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
 1) รอบเวลาการผลิตในสถานีประกอบ 1 และ 2 ลดลง
จาก 93.50 นาที เป็น 60.70 นาที คิดเป็นลดลง 35.11% 
และสถานีประกอบ 2 ลดลงจาก 74.50 นาที เป็น 64.00 
นาที คิดเป็นลดลง 14.09% 
 2) กำลังการผลิตโรตารี่ต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 5 เครื่อง เป็น 
7 เครื่อง คิดเป็นเพิ่มขึ้น 28.57% 
 3) ขั้นตอนการเคลื่อนย้ายวัสดุระหว่างกระบวนการผลิต
ของสถานีงานประกอบที ่ 1 ลดลงจาก 7 ขั ้นตอน เหลือ      
4 ขั้นตอนคิดเป็นลดลง 42.85% 
 4) ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโดยรวมเพิ่มขึ้น
จาก 70.42% เป็น 100% สะท้อนถึงการใช้ทรัพยากรที่
เหมาะสมและสร้างโอกาสในการแข่งขันได้มากยิ่งขึ้น 
  
5. อภิปรายผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
5.1 อภิปรายผลการวิจัย 
 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดย
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน เพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มความ
สมดุลของสายการผลิต จากการวิเคราะห์โดยใช้แผนผังสาย
ธารแห่งคุณค่า (VSM) และแผนผังก้างปลา พบว่าสาเหตุ
หลักของประสิทธิภาพต่ำเกิดจากกระบวนการทำงานที่ไม่
สมดุล และมีการเคลื่อนย้ายวัสดุที่มากเกินความจำเป็น ซึ่ง
ส่งผลให้กระบวนการผลิตเกิดความล่าช้า แนวทางการแก้ไข
ที่นำมาใช้ ได้แก่ การออกแบบโต๊ะประกอบเฉพาะสถานีงาน
เพื่อลดเวลาการเคลื่อนย้าย การพัฒนาอุปกรณ์ป้องกันการ
หดตัวของชิ้นงานในกระบวนการเชื่อม และการจัดทำคู่มือ
ปฏิบ ัต ิงานมาตรฐาน (Work Instruction) เพื ่อช่วยลด
ข้อผิดพลาดของพนักงาน ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตลดลง 

กำลังการผลิตเพิ ่มขึ ้น และต้นทุนแรงงานลดลงอย่างมี
นัยสำคัญ ผลการปรับปรุงยังแสดงให้เห็นว่าสามารถผลติได้
ตรงตามความต้องการของลูกค้าโดยไม่ต้องเพิ่มชั่วโมงทำงาน
ล่วงเวลา ซึ ่งช่วยลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วย และเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขันขององค์กร การใช้เครื่องมือทาง
วิศวกรรม เช่น แผนผังสายธารแห่งคุณค่า (VSM) และ 
แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) ได้รับการพิสูจนแ์ล้ว
ว่าสามารถช่วยปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นระบบ
และมีประสิทธิภาพ ผลการการวิจ ัยนี ้ช ี ้ให้เห็นว่าการ
วิเคราะห์ปัญหาอย่างเป็นระบบและการเลือกใช้เครื่องมือที่
เหมาะสมในแนวคิดการผลิตแบบลีนทำให้เกิดการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได้อย่างมีนัยสำคัญ องค์กร
สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ดียิ ่งขึ้น 
สนับสนุนความยั่งยืนด้านเศรษฐกิจและเพิ่มความสามารถใน
การแข่งขันในอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรได้ 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 1) ในอนาคตควรพิจารณานำระบบ IoT หรือระบบการ
จัดการการผลิต (Production Management System) มา
ใช้ เพื ่อติดตามการเคลื่อนย้ายวัสดุ สถานะการผลิต และ
เวลารอบการผลิตแบบเรียลไทม์ ข้อมูลที่ได้จะช่วยให้การ
ว ิเคราะห์ป ัญหามีความแม่นยำมากขึ ้น และสามารถ
ตอบสนองต่อความเปลี่ยนแปลงได้อย่างรวดเร็ว 
 2) มีการเสริมสร้างทักษะพนักงานอย่างต่อเนื่องด้วยการ
จัดฝึกอบรมพัฒนาทักษะสำหรับพนักงานอย่างสม่ำเสมอ
เพื่อช่วยรักษามาตรฐานคุณภาพในการผลิต และควรมีการ
จัดทำคู่มือการทำงานท่ีเข้าใจง่าย พัฒนาหัวหน้าควบคุมงาน
หรือหัวหน้าสายการผลิตให้มีทักษะด้านการสอนงานเพื่อ
ส่งเสริมให้พนักงานใหม่หรือพนักงานที่ขาดทักษะสามารถ
พัฒนาได้อย่างรวดเร็ว 

 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยฉบับนี้สำเร็จลุล่วงได้ด้วยความร่วมมือและการ
สนับสนุนจากหลายฝ่าย ผู้วิจัยขอขอบพระคุณผู้ร่วมวิจัยทุก
ท่าน ขอขอบคุณผู้บริหารและพนักงานของ บริษัท สิริวัฒนา
โลหะกิจ จำกัด ที่ให้ความร่วมมือในการเก็บข้อมูล ตลอดจน
เปิดโอกาสให้ลงพื้นที่ศึกษากระบวนการผลิตอย่างละเอียด
ขอขอบคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร์ ต้นสังกัดของ
ผู้วิจัยผู้ประพันธ์บรรณกิจที่ให้การสนับสนุนในเรื่องของเวลา
และโอกาสในการทำวิจัยครั้งนี้  
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์ คือ 1) เพื ่อศึกษาสถานการณ์การออกกลางคันของนักศึกษามหาวิทยาลัยราชภัฏ

กำแพงเพชร 2) เพื่อสร้างโมเดลในการทำนายปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการออกกลางคันของนักศึกษาโดยใช้เทคนิคดาต้า ไมน์นิง 
3) เพื่อทดสอบประสิทธิภาพของโมเดลที่พัฒนา โดยใช้ข้อมูลจากฐานข้อมูลงานทะเบียนของมหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชร 
ของนักศึกษาระดับปริญญาตรี ภาคปกติ ซึ่งเป็นนักศึกษาหมู่เรียน 59 , 60, 61, 62 และ 63 จำนวน 18 แอตทริบิวต์ และ 
2,418 ชุดข้อมูล ผลการศึกษาพบว่า 1) แต่ละหมู่เรียนมีนักศึกษาออกกลางคัน โดย หมู่เรียน 59 ออกกลางคันร้อยละ 23.59 
หมู่เรียน 60 ออกกลางคันร้อยละ 26.52 หมู่เรียน 61 ออกกลางคันร้อยละ 25.33 และหมู่เรียน 62 ออกกลางคันร้อยละ 
25.35 2) แบ่งกลุ่มข้อมูล Training :Testing ด้วยอัตราส่วน 70:30 นำปัจจัย 10 ปัจจัยและชุดข้อมูลกลุ่ม Training มาสร้าง
เป็นโมเดลโดยใช้เทคนิค Classification เปรียบเทียบ 3 วิธี คือ Decision Tree, Naive Bays และ K-Nearest Neighbors  
3) ทดสอบประสิทธิภาพของโมเดล ด้วยวิธีการ 10-Fold Cross Validation และวัดประสิทธิภาพด้วยค่า Accuracy พบว่า 
โมเดลที่สร้างด้วยเทคนิควิธี K-Nearest Neighbors มีค่าความถูกต้อง 92.19% เทคนิควิธี Decision Tree มีค่าความถูกตอ้ง 
91.47% และเทคนิควิธี Naive Bays มีค่าความถูกต้อง 90.16% ตามลำดับ และเมื่อนำโมเดลไปใช้ใช้กับข้อมูลทดสอบ พบว่า 
โมเดลที่สร้างด้วยเทคนิควิธี Naive Bays มีค่าความถูกต้อง 94.20% เทคนิควิธี K-Nearest Neighbors มีค่าความถูกต้อง 
93.52% และเทคนิควิธี Decision Tree มีค่าความถูกต้อง 92.84% ตามลำดับ และจากปัจจัยทั้งหมด ปัจจัยที่ทำให้นักศึกษา
ออกกลางคันสูงสุด 5 อันดับ ได้แก่ เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาแกน/เอกบังคับ/ครูบังคับ เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาภาษาและการสื่อสาร 
เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาสังคมศาสตร์ เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชามนุษยศาสตร์ และสาขาวิชาที่เรียน จะเห็นได้ว่าปัจจัยส่วนใหญ่เป็นเรื่อง
ของเกรดเฉลี่ยของกลุ่มรายวิชาต่าง ๆ และสาขาวิชาที่เรียน ดังนั้น อาจารย์ที่ปรึกษาและอาจารย์ ผู้รับผิดชอบหลักสูตรควร
ติดตามประเมินผลการเรียนรู้ระหว่างการเรียนในรายวิชาเพื่อให้เห็นถึงแนวโน้มผลการเรียนที่คาดว่าจะได้รับเพื่อจัดกิจกรรม
สนับสนุนการเรียนรู้ให้กับนักศึกษาให้ได้รับผลการเรียนตามเกณฑ์ที่เหมาะสม เพื่อลดอัตราการออกกลางคันของนักศึกษา 

 
คำสำคัญ : การออกกลางคัน, การทำเหมืองข้อมูล, ต้นไม้ตัดสินใจ, เคเนียร์เรสเนเบอร์, การเรียนรู้นาอีฟเบย ์
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Abstract 
The objectives of this research were: (1) to study the dropout situation of students at Kamphaeng 

Phet Rajabhat University, (2) to develop a predictive model for factors influencing student dropout using 
data mining techniques, and (3) to evaluate the model’s performance. The study utilized undergraduate 
student records from the university’s registration database, focusing on cohorts 59, 60, 61, 62, and 63, 
comprising 18 attributes and 2,418 data entries. 

The findings revealed that: (1) the dropout rates for each cohort were 23.59% for cohort 59, 26.52% 
for cohort 60, 25.33% for cohort 61, and 25.35% for cohort 62. (2) The dataset was split into training and testing 
sets in a 70:30 ratio, using 10 key factors to build predictive models through Classification techniques, 
comparing three methods: Decision Tree, Naive Bayes, and K-Nearest Neighbors (KNN). (3) Model 
performance was evaluated using 10-Fold Cross-Validation and measured by Accuracy. The results showed 
that KNN achieved an Accuracy of 92.19%, Decision Tree 91.47%, and Naive Bayes 90.16% on the training 
data. When tested with the testing set, Naive Bayes yielded an Accuracy of 94.20%, KNN 93.52%, and 
Decision Tree 92.84%. 

The top five factors contributing to student dropout were: average grades in core/major/required 
education courses, average grades in language and communication courses, average grades in social science 
courses, average grades in humanities courses, and the field of study. It can be observed that most of the 
factors are related to the students’ grade point average (GPA) in different subject groups and their chosen 
field of study. Therefore, academic advisors and curriculum lecturers should monitor and evaluate students' 
learning progress during courses to estimate academic performance, enabling the implementation of 
targeted support activities to help students achieve the required academic standards, thereby reducing the 
dropout rate. 
 
Keywords : student dropout, data mining, decision tree, K-Nearest Neighbors, Naive Bays 
 
1. บทนำ 

มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชรเป็นสถาบันการศึกษา
ระดับอุดมศึกษา ที่มีภารกิจในการดำเนินงานของมหาวิทยาลัย 
ตามพระราชบัญญัติมหาวิทยาลัยราชภัฏ พ.ศ. 2547 มาตรา 
7 และ มาตรา 8 [1] มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชรจึงได้
กำหนดภารกิจในการดำเนินงานของมหาวิทยาลัย ออกเป็น 
6 ด้าน  ได้แก่ 1) ด้านการผลิตบัณฑิต 2) ด้านการวิจัย 3) 
ด้านการบริการวิชาการ 4) ด้านศิลปวัฒนธรรม 5) ด้านการ
ผลิตและพัฒนาครู และ 6) ด้านการบริหารจัดการ ซึ่งภารกิจ 
2 ด้านจาก 6 ด้าน คือ ด้านการผลิตบัณฑิต และด้านการ
ผลิตและพัฒนาครู มุ่งเน้นในการผลิตบัณฑิต ซึ่งมหาวิทยาลัย
จะต้องดูแลนักศึกษาให้สามารถเล่าเรียนได้จนจบหลักสูตร
หรือจบการศึกษาจนเป็นบัณฑิต และนำสิ่งที ่ได้เรียนรู้ไป
ประยุกต์ใช้ในการทำงานและการดำรงชีวิต 

มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชรมีบทบาทสำคัญในการ
มอบโอกาสทางการศึกษาแก่ชุมชนท้องถิ่น แต่ต้องเผชิญกับ
ปัญหาในการผลิตบัณฑิต ซึ่งจำนวนบัณฑิตน้อยกว่าจำนวน
นักศึกษารับเข้าเนื ่องมากจากอัตราการออกกลางคันที่สูง  

ซึ ่งอาจส่งผลกระทบต่อภารกิจของมหาวิทยาลัยในการ
พัฒนาทรัพยากรมนุษย์ในพื้นที่ ทำให้มหาวิทยาลัยจึงต้อง
เผชิญกับความท้าทายในการรักษานักศึกษาให้อยู่จนสำเร็จ
การศึกษา ดังนั้น การออกกลางคันของนักศึกษาจึงกลายเป็น
ปัญหาที ่สำคัญที ่จะต ้องหาแนวทางในการแก้ไข การ
แก้ปัญหา และจะต้องหาสาเหตขุองปัญหาเพื่อที่จะแก้ปัญหา
ได้ถูกต้อง การศึกษาถึงปัจจัยที่ทำให้นักศึกษาออกกลางคัน
จึงเป็นสิ่งจำเป็น  

มหาวิทยาลัยมีการจัดเก็บข้อมูลนักศึกษาตั้งแต่เข้าเรยีน
ในมหาวิทยาลัย และเก็บผลการเรียนของนักศึกษาตลอด
ระยะเวลาที่ศึกษาอยู่ในมหาวิทยาลัย ซึ่งการทำดาต้า ไมน์นิง 
(data mining) เป็นกระบวนการหนึ่งที ่สามารถกระทำกับ
ข้อมูลเหล่านั้นเพื่อค้นหารูปแบบและความสัมพันธ์ที่ซ่อนอยู่ใน
ชุดข้อมูล หนึ่งในวิธีการของดาต้า ไมน์นิง คือ การจำแนก
ประเภทข้อมูล (Classification) จะสามารถนำข้อมูลที่มีใน
อดีตมาจำแนกและสร้างเป็นโมเดล ผู้วิจัยได้นำวิธีนี้มาใช้ใน
งานวิจัย ซึ่งจะสามารถทำนายปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการการ
ออกกลางคันของนักศึกษาได้ หากนำโมเดลดังกล่าวไปใช้งาน 
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หรือนำผลที ่ได้ไปใช้งานจะช่วยให้ อาจารย์สามารถดูแล
ช่วยเหลือนักศึกษาได้ และมหาวิทยาลัยสามารถนำไปใช้ใน
การบริหารจัดการมหาวิทยาลัยได้อีกด้วย 
 
2. ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1 กระบวนการวิเคราะห์ข้อมูลด้วย CRISP-DM  
 CRISP-DM หรือ CRoss Industry Standard Process 
for Data Mining เป็นกระบวนการมาตรฐานในกาวิเคราะห์ 
ข้อมูลด้านดาต้า ไมน์นิง พัฒนาขึ้นในปี ค.ศ. 1996 โดย
ความร่วมมือของ 3 บริษัทคือ Daimler Chrysler, SPSS 
และ NCR ประกอบด้วย 6 ขั ้นตอน แต่ละขั้นตอนจะเป็น
ขั้นตอนท่ีต่อเนื่องกัน ขั้นตอนถัดไปจะรอผลลัพธ์จากขั้นตอน
ก่อนหน้า ขั้นตอนในกระบวนการ CRISP-DM ดังแสดงในรูป
ที่ 1 [2] โดยมีรายละเอียดของแต่ละขั้นตอนดังนี้ [3] 
 

 
 

รูปที่ 1 Cross-Industry Standard Process for  
Data Mining  
 

1. Business understanding เป ็นขั ้นตอนแรกใน
กระบวนการ CRISP-DM ซึ่งเน้นไปที่การเข้าใจปัญหาและ
แปลงปัญหาที่ได้ให้อยู่ในรูปโจทย์ของการวิเคราะห์ข้อมูล
ทางดาต้า ไมน์นิง โดยการกำหนดวัตถุประสงค์ของการ
วิเคราะห์ข้อมูลทางดาต้า ไมน์นิง การวางแผนเบื ้องต้น
สำหรับการดำเนินงานด้านเหมืองข้อมูล และระบุปัจจัยที่
ต้องการวิเคราะห์ เช่น ปัจจัยที่มีผลต่อการออกกลางคันของ
นักศึกษา 

2. Data understanding เริ ่มจากการเก็บรวบรวม
ข้อมูล การตรวจสอบข้อมูลที ่รวบรวมมาได้เพื ่อดูความ
ถูกต้องของข้อมูล และพิจารณาว่าจะใช้ข้อมูลทั้งหมดหรือ
จำเป็นต้องเลือกข้อมูลบางส่วนมาใช้ในการวิเคราะห์ 

3. Data preparation ขั ้นตอนนี ้เป็นขั ้นตอนที ่ทำ
การแปลงข้อมูลที่ได้ทำการเก็บรวบรวมมา (raw data) ให้
กลายเป็นข้อมูลที่สามารถนำไปวิเคราะห์ในขั้นถัดไปได้ โดย
การแปลงข้อมูลนี้อาจจะต้องมีการทำข้อมูลให้ถูกต้อง (data 

cleaning) เช ่น การแปลงข ้อม ูลให้อย ู ่ ในช ่วง ( scale) 
เดียวกัน หรือการเติมข้อมูลที่ขาดหายไป เป็นต้น โดยขั้น
ตอนนี้จะเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลามากที่สุดของกระบวนการ 
CRISP-DM 

4. Modeling ขั้นตอนนี้จะเป็นขั้นตอนการวิเคราะห์
ข้อมูลด้วยเทคนิคทางดาต้า ไมน์นิง เช่น การจำแนกประเภท
ข้อมูล หรือ การแบ่งกลุ่มข้อมูล ซึ่งในข้ันตอนน้ีหลายเทคนิค
จะถูกนำมาใช้เพื่อให้ได้คำตอบที่ดีที่สุด ดังนั้นในบางครั้ง
อาจจะต ้องม ีการย ้อนกล ับไปที ่ข ั ้นตอนท ี ่  (3)  Data 
Preparation เพื่อแปลงข้อมูลบางส่วนให้เหมาะสมกับแต่ละ
เทคนิคด้วย 

5. Evaluation ในขั้นตอนนี้จะได้ผลการวิเคราะห์
ข้อมูลด้วยเทคนิคทางดาต้า ไมน์นิง และวัดประสิทธิภาพ
ของผลลัพธ ์ท ี ่ ได ้ว ่าตรงกับว ัตถุประสงค์ท ี ่ ได ้ต ั ้งไว้ใน     
ขั ้นตอนแรก หรือ มีความน่าเชื ่อถือมากน้อยเพียงใด ซึ่ง
อาจจะย้อนกลับไปยังขั ้นตอนก่อนหน้าเพื่อเปลี่ยนแปลง
แก้ไขเพื่อให้ได้ผลลัพธ์ตามที่ต้องการได้ 

6. Deployment ในกระบวนการทำงานของ CRISP-
DM นั้นไม่ได้หยุดเพียงแค่ผลลัพธ์ที ่ได้จากการวิเคราะห์
ข้อมูลด้วยเทคนิคทางดาต้า ไมน์นิงเท่านั้น แม้ว่าผลลัพธ์ที่ได้
จะแสดงถึงองค์ความรู้ที่มีประโยชน์ แต่จะต้องนำองค์ความรู้
ที่ได้เหล่านี้ไปใช้ได้จริงในองค์กรหรือบริษัท ตัวอย่างเช่น 
การสร้างรายงานเพื่อให้ผู้บริหารหรือนักการตลาดเข้าใจได้
ง่ายและสามารถนำไปออกโปรโมช่ันได้ เป็นต้น 
2.2 การจำแนกประเภทข้อมูล (Classification) 

การจำแนกประเภทข้อมูล มีเป้าหมายเพื่อจัดประเภท
หรือกลุ่มของข้อมูลโดยอาศัยข้อมูลที่มีอยู่ในอดีต (Training 
Data) เพื ่อสร้างแบบจำลอง (Model) สำหรับการทำนาย
ข้อมูลใหม่ในอนาคต [2] การจำแนกประเภทนี ้สามารถ
นำไปใช้ได้ในหลายบริบท เช่น การพยากรณ์ผลการเรียน
ของนักศึกษา การจัดกลุ่มลูกค้าในธุรกิจ หรือการวิเคราะห์
ปัจจัยที่ส่งผลต่อการออกกลางคันของนักศึกษา 

กระบวนการจำแนกประเภทข้อมูลประกอบด้วย 3 
ขั้นตอนสำคัญ ได้แก่: 

1. การสร้างโมเดล (Model Building) 
ในขั้นตอนแรกของการจำแนกประเภทข้อมูล 

จะนำข้อมูลในอดีตที ่มีการระบุคลาสเป้าหมาย (Target 
Class) มาสร ้างโมเดล โดยโมเดลนี ้ ใช ้สำหร ับเร ียนรู้
ความสัมพันธ์ระหว่างแอตทริบิวต์ทั่วไป (Attributes) และ
แอตทริบิวต์เป้าหมาย ตัวอย่างเทคนิคที่นิยมในการสร้าง
โมเดล ได้แก่ Decision Tree, Naive Bayes และ Neural 
Network [4] 

2. การทดสอบประสิทธิภาพของโมเดล (Model 
Evaluation) 
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เมื่อสร้างโมเดลเรียบร้อยแล้ว จะต้องทดสอบ
ประสิทธิภาพของโมเดลกับข้อมูลใหม่ที ่ไม่เคยใช้ในการ
ฝึกฝน (Test Data) โดยมีการใช้ตัวชี ้วัด (Metrics) หลาย
รูปแบบ เช่น ความแม่นยำ (Accuracy) ความครอบคลุม 
(Recall) และค่า F1-Score เพื่อตรวจสอบว่าโมเดลสามารถ
ทำงานได้ดีเพียงใด  

วิธีการทดสอบที่นิยม ได้แก่: 
Cross Validation: แบ่งข้อมูลเป็นหลายส่วน 

และสลับกันใช้สำหรับฝึกฝนและทดสอบ เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่
น่าเชื่อถือ 

10-Fold Cross Validation: แบ่งข้อมูลเป็น 
10 ส่วน ใช้ 9 ส่วนสำหรับการฝึกฝน และอีก 1 ส่วนสำหรับ
การทดสอบในแต่ละรอบ 

3. การนำโมเดลไปใช้งาน (Model Deployment) 
โมเดลที่ผ่านการประเมินประสิทธิภาพและ

ได้รับการปรับปรุงให้เหมาะสมแล้ว สามารถนำไปใช้ทำนาย
ข้อมูลใหม่ในบริบทท่ีต้องการ  
2.3 เทคนิคการจำแนกประเภทข้อมูลด้วยวิธี Decision Tree 

Decision Tree เป็นหนึ ่งในเทคนิคที ่นิยมใช้สำหรับ 
การจำแนกประเภทข้อมูล (Classification) เนื ่องจากมี
ความสามารถในการสร้างแบบจำลองที่เข้าใจง่ายและแปล
ผลได้โดยตรง [5] วิธีนี้ใช้โครงสร้างต้นไม้ในการตัดสินใจ โดย
เริ่มจากโหนดราก (Root Node) ที่เป็นแอตทริบิวต์ที่สำคัญ
ที่สุด และแบ่งกิ่งออกไปตามเงื่อนไขที่กำหนด จนกระทั่งถึง
โหนดใบ (Leaf Node) ซึ ่งแสดงผลลัพธ์ของการจำแนก
ประเภท 

กระบวนการทำงานของ Decision Tree 
1. การเลือกแอตทริบิวต์หลัก 

ในการสร้างโครงสร้าง Decision Tree จะเริ่มจาก
การเลือกแอตทริบิวต์ที่สำคัญที่สุดสำหรับการแบ่งกลุ่มข้อมลู 
โดยใช้ตัวชี ้วัดความสัมพันธ์ เช่น Information Gain (IG) 
หรือ Gini Index  

ตัวชี ้ว ัด Information Gain (IG) คำนวณจากค่า
ความเอนโทรปี (Entropy) ของข้อมูล: 

 
      IG(parent, child) = Entropy(parent)-[p(c1)x               (1) 

                   Entropy(c1)+p(c2)xEntropy(c2)+…] 
 

โดยที่ Entropy(c1) = -p(c1)log p(c1)  และ p(c1) 
คือ ค่าความน่าจะเป็นของค่า c1 ซึ่งคือ Entropy นี้จะใชใ้น
การวัดความแตกต่างกันของข้อมูล ถ้าข้อมูลมีความแตกต่าง
กันน้อยค่า Entropy จะมีค่าต่ำ แต่ถ้าข้อมูลมีค่าแตกต่างกัน
มากค่า Entropy จะมีค่าสูง ดังนั้นถ้าข้อมูล Entropy ของ
โหนดลูก (child) สามารถแบ่งแยกข ้อม ูลได ้ด ีจะมีค่า 

Entropy ต่ำ และจะทำให้ค่า IG มีค่าสูงเมื่อเทียบกับโหนด
บน (parent)  

2. การสร้างโครงสร้างต้นไม้ 
หลังจากเลือกแอตทริบิวต์หลัก จะสร้างโหนด

และกิ่งสำหรับแอตทริบิวต์ย่อย โดยทำกระบวนการเลือก 
แอตทริบิวต์ซ้ำสำหรับข้อมูลที่ถูกแบ่งออกไป การแบ่งข้อมูล
จะดำเนินต่อไปจนกว่าจะถึงโหนดใบ ซึ่งข้อมูลทั้งหมดใน
โหนดนั้นมีคลาสเดียวกัน หรือเงื่อนไขการหยุด (Stopping 
Condition) ถูกกำหนด เช่น ข้อมูลในโหนดมีจำนวนน้อย
เกินไป 

3. การตัดแต่งต้นไม้ (Tree Pruning) 
เพื่อลดความซับซ้อนของโมเดลและป้องกัน

การเกิด Overfitting จะมีการตัดแต่งโครงสร้าง Decision 
Tree โดยการลบโหนดที่ไม่จำเป็นหรือโหนดที่เพิ ่มความ
ซับซ้อนโดยไม่มีประโยชน์ วิธ ีการตัดแต่ง ได้แก่ Pre-
Pruning (ตัดแต่งขณะสร้างต้นไม้) และ Post-Pruning (ตัด
แต่งหลังสร้างต้นไม้) 

เทคนิค Decision Tree เป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพใน
การจำแนกประเภทข้อมูล โดยเน้นการเลือกแอตทริบิวต์ที่
เหมาะสมที ่ส ุดสำหร ับการตัดส ินใจในแต ่ละข ั ้นตอน 
กระบวนการนี ้ช ่วยให้ได ้โมเดลที ่ใช ้งานได ้จร ิงและมี
ความสามารถในการทำนายที่แม่นยำ 
2.4 เทคนิคการจำแนกประเภทข้อมูลด้วยวิธี Naive Bayes 

เป็นการสร้างโมเดลแบบง่ายและไม่ซับซ้อน โดยอาศัย
ทฤษฎีความน่าจะเป็นเป็นหลัก [2] 

 
                                                                   (2) 

 
จากสมการของ Bayes อธิบายได้ว่า ถ้าต้องการทำนาย

คลาส C เมื่อทราบแอตทริบิวต์ A แล้วสามารถคำนวณได้
จากความน่าจะเป็นของแอตทริบิวต์ A ที่มีคลาส C ในเทรนนิง 
ดาต้า และค่าความน่าจะเป็นของแอตทริบิวต์ A และคลาส C  

P(C|A) คือ ค่าความน่าจะเป็นที่ข้อมูลที่มีแอตทริบิวต์
เป็น A และมีคลาส C 

P(A|C) คือ ค่าความน่าจะเป็นท่ีข้อมูลเทรนนิง ดาต้าที่มี
คลาส C และมีแอตทริบิวต์ A โดยที่ A = a1  a2 …  
aM และ M คือจำนวนแอตทริบิวต์ในเทรนนิง ดาต้า 

P(C) คือ ค่าความน่าจะเป็นของคลาส C 
แต่การที่แอตทริบิวต์ A = a1  a2 …  aM จะเกิดขึ้น 

ในเทรนนิง ดาต้าอาจจะมีจำนวนน้อยมากหรือไม่มีรูปแบบ
ของแอตทริบิวต์แบบนี้เกิดขึ้นเลย ดังนั้นจึงได้ใช้หลักการ
ที่ว่าแต่ละแอตทริบิวต์ทุกตัวมีความเป็น independent ต่อ
กันทำให้สามารถเปลี่ยน P(A|C) ได้เป็น 

 

P(A|C)-P(C) 
P(A) P(C|A) = 
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          P(A|C) = P(a1|C)x P(a1|C)x… P(aM|C)                (3) 
 

ทำให้เวลาคำนวณสามารถคำนวณแยกทีละแอตทริบิวต์ได้
ดังสมการ 
 

    P(C|A) = P(a1|C)x P(a1|C)x…x P(aM|C)x P(C)             (4)   
 

2.5 เทคนิคการจำแนกประเภทข้อมูลด้วยวิธี K-Nearest 
Neighbors 

วิธ ีการ K-Nearest Neighbors (K-NN) [2] คล้ายกับการ
แบ่งกลุ่มข้อมูล คือทำการวัดระยะห่างระหว่างข้อมูลที่ต้องการ
ทำนายกับข้อมูลที่อยู่ใกล้เคียงเป็นจำนวน K ตัว และคำตอบที่
ทำนายได้คือคลาสที่พบมากที่สุดของข้อมูลที่เป็นเพื่อนบ้างทั้ง K 
ตัว ในทางเทคนิคมักใช้วิธีการวัดระยะห่างแบบ Euclidean  
ซึ ่งเกิดจากรากที ่สองของผลต่างระหว่างแอตทริบิวต์ต่าง ๆ  
ยกกำลังสอง ดังสมการ  

 
   𝐷𝐸𝑢𝑐𝑙𝑖𝑑𝑒𝑎𝑛 = √(𝑥1 − 𝑦1)

2 + (𝑥2 − 𝑦2)
2 +⋯+ (𝑥𝐿 − 𝑦𝐿)

2        (5) 
 
โดยที่ x1 คือ แอตทริบิวต์ที่ 1 ของข้อมูลจุดที่ 1 และ y1 คือ 
แอตทริบิวต์ที่ 1 ของข้อมูลจุดที่ 2 โดยข้อมูลทั้งสองตัว (X 
และ Y) มีจำนวนแอตทริบิวต์เท่ากับ L 
นอกจากนี้จะเห็นได้ว่าวิธี K-NN ไม่มีการสร้างโมเดลแต่จะ
ใช้ข้อมูลเทรนนิง ดาต้าทั้งหมดมาช่วยในการนำนาย ทำให้
วิธีการนี้ถูกจัดอยู่ในกลุ่มของ lazy model นั่นเอง 
2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จีระนันต์ เจริญรัตน์ [6] ได้ทำงานวิจัย เรื ่อง การ
วิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อการพ้นสภาพของนักศึกษาที่มีผล
การเร ียนปกต ิโดยใช ้ต ้นไม ้ต ัดส ินใจ ซ ึ ่ งงานว ิจ ัยนี ้มี
วัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อการพ้นสภาพของ
นักศึกษาระดับปริญญาตรี ที่มีผลการเรียนของเกรดเฉลี่ย
สะสมตั้งแต่ 2.00 ขึ้นไป ในการวิเคราะห์ข้อมูลจะใช้ข้อมูล
น ักศ ึกษาระด ับปร ิญญาตร ี  คณะว ิทยาการจ ัดการ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสกลนคร ที่เข้าศึกษาระหว่างปี  พ.ศ. 
2553-2557 มีจำนวน 3,385 ชุดข้อมูล เลือกใช้เทคนิคการ
ทำเหมืองข้อมูล แบบ Classification เล ือกการทํานาย
ข้อมูลด้วยวิธี Decision Tree และใช้อัลกอริธึมชนิด J48 
การทดสอบโมเดลที ่ได ้จะทําการทดสอบแบบ 10-fold 
cross validation โดยใช้โปรแกรม WEKA ผลการวิเคราะห์
พบว่าปัจจัยที่มีความสําคัญที่จะส่งผลต่อการพ้นสภาพของ
นักศึกษาท่ีมีผลการเรียนปกติแบ่งเป็น 4 กลุ่ม ตามกลุ่มเกรด
เฉลี่ยสะสม ดังนี้ กลุ่ม Best (GPA>3.50 ขึ้นไป) ปัจจัยคือ 
วุฒิการศึกษาเดิม กลุ่ม Excellent (GPA=3.00-3.50) ปัจจัย
คือ อาชีพมารดา และสาขาวิชาที่เรียน กลุ่ม Good (GPA=

2.50-2.99) ปัจจัยคือ ทุนกู้ยืมเพื่อการศึกษา สถานภาพของ
ครอบครัว รายได้ของบิดา รายได้ของมารดา และจังหวัด 
กลุ่ม Medium (GPA=2.00-2.49) ปัจจัยคือ ทุนกู้ยืมเพื่อ
การศึกษา สถานภาพครอบครัว และรายได้ของมารดา จาก
ผลการวิจัยนี้สามารถนํากฎการจําแนกข้อมูลที่ได้มาใช้ใน
การพัฒนาระบบพยากรณ์การพ้นสภาพของนักศึกษาต่อไป
และผู้บริหารสามารถใช้เป็นแนวทางในการบริหารจัดการ
หรืออาจารย์ที่ปรึกษาสามารถวางแผนการเรียน ดูแลการ
ลงทะเบียนเรียนของนักศึกษา ให้ความช่วยเหลือ และ
ส่งเสริมนักศึกษาได้อย่างเหมาะสม 

ชนิดาภา บุญประสม และจรัญ แสนราช [7] ได้ทำ
งานวิจัย เรื่อง การวิเคราะห์การทำนายการลาออกกลางคัน
ของนักศึกษาระดับปริญญาตรี โดยใช้เทคนิคการทำเหมือง
ข้อมูล ซึ่งการวิจัยมีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) วิเคราะห์หาปัจจัยที่
เกี่ยวข้องในการลาออกกลางคันของนักศึกษาระดับปริญญาตรี 
2) สังเคราะห์โมเดลสำหรับการทํานายการออกกลางคันของ
นักศึกษาระดับปริญญาตรี และ 3) เปรียบเทียบประสิทธิภาพ
การจําแนกข้อมูลของโมเดลด้วยเทคนิควิธี Decision Tree, 
K-Nearest Neighbors, Naive Bayes โดยใช ้ข ้อม ูลจาก
ฐานข ้อม ูลงานทะเบ ียนของมหาล ัยว ิทยาล ัยราชภัฏ
อุบลราชธานี ของนักศึกษาระดับปริญญาตรี ระหว่างปี 
การศึกษา 2558-2560 มีจำนวน 11 แอททริบิวต์และ 
13,729 ชุดข้อมูล เมื่อนํามาวิเคราะห์ค่าน้ำหนักของแอตทริ
บิวต์ ด้วยวิธีการ Information Theory พบว่า 1) มีปัจจัยที่
เกี ่ยวข้องในการลาออกกลางคันของนักศึกษาจำนวน 8 
ปัจจัย 2) นําปัจจัยที่ได้มาทำการสร้างเป็นโมเดลทดสอบ
ผลลัพธ์ด ้วยวิธ ีการ 10-Fold Cross Validation และวัด
ประสิทธิภาพด้วย ค่า Accuracy เพื ่อหาวิธีการที่มีความ
ถูกต้องมากที่สุด 3) ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการ
จําแนกข้อมูลพบว่าโมเดลที ่ สร้างด้วยเทคนิควิธี Naive 
Bayes ม ีประส ิทธ ิภาพส ูงส ุดม ีค ่าเฉล ี ่ยความถ ูกต ้อง     
93.58 % มากกว่าเทคนิควิธี Decision Tree มีค่าเฉลี่ย
ความถ ูกต ้อง 93.52 % และเทคน ิคว ิ ธ ี  K-Nearest 
Neighbors มีค่าเฉลี่ยความถูกต้อง 87.95 % และมี ปัจจัย
ที ่เกี ่ยวข้องสูงสุด 5 อันดับ ได้แก่ การกู ้ยืมกองทุนเพื่อ
การศึกษา สาขาวิชา  เกรดเฉลี่ย อาชีพของมารดา และ
อาชีพ ของบิดา 
 
3. วิธีดำเนินการวิจัย 
 ในการศึกษาสถานการณ์การออกกลางคันของนักศึกษา 
มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชร ผู ้วิจัยได้นำข้อมูลของ
นักศึกษาระดับปริญญาตรี ภาคปกติ ปีการศึกษา 2559-
2563 มาจัดกลุ่มเป็นนักศึกษาท่ีมีสถานะออกกลางคัน ได้แก่ 
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นักศึกษาที ่ลาออก และออกตามระเบียบข้อบังคับของ
มหาวิทยาลัย และนักศึกษาที่มีสถานะอื่น ๆ จะอยู่ในกลุ่ม
สถานะคงอยู่ จากนั้นนำข้อมูลของนักศึกษาหมู่เรียน 59-62 
มาสรุปเป็นร้อยละ เพื่อศึกษาสถานการณ์การออกกลางคัน 
และนำข้อมูลนักศึกษาหมู ่เร ียน 59-63 แบ่งกลุ ่มข้อมูล 
Training :Testing ด้วยอัตราส่วน 70:30 เพื่อนำไปสร้าง
โมเดล 
 สำหรับการสร้างโมเดลในการทำนายปัจจัยที่มีผลกระทบ
ต่อการออกกลางคันของนักศึกษาโดยใช้เทคนิคดาต้า ไมน์นิง 
และการทดสอบประสิทธิภาพของโมเดลที่พัฒนา ผู้วิจัยได้
เสนอวิธีการทำดาต้า ไมน์นิง โดยใช้โปรแกรม WEKA โดย
ขั้นตอนการทำใช้กระบวนการวิเคราะห์ข้อมูลด้วย CRISP-
DM (CRoss Industry Standard Process for Data 
Mining) ซึ่งประกอบด้วย 6 ข้ันตอนการดำเนินงาน ดังนี้ 

1. การทำความเข้าใจธุรกิจ (Business Understanding) 
เข้าใจปัญหาและทำการวิเคราะห์เหมืองข้อมูล โดยวางแผน
เบื้องต้นสำหรับการดำเนินงานด้านเหมืองข้อมูล และระบุ
ปัจจัยที่ต้องการวิเคราะห์ ซึ่งปัจจัยที่ต้องการวิเคราะห์คือ 
ปัจจัยที่มีผลต่อการออกกลางคันของนักศึกษา โดยสร้าง
โมเดลเพื ่อทำนายการออกกลางคันของนักศึกษาระดับ
ปริญญาตรี ภาคปกติ ของนักศึกษามหาวิทยาลัยราชภัฏ
กำแพงเพชร โดยใช้เทคนิคการทำเหมืองข้อมูลด้วยเทคนิค
วิธี Decision Tree ชุดข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ เป็นชุด
ข้อมูลของนักศึกษาระดับปริญญาตร ีภาคปกติ ของนักศึกษา
มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชร ตั้งแต่ปีการศึกษา 2559-
2563  

2. การทำความเข้าใจข้อมูล (Data Understanding) 
ทำการรวบรวมข้อมูล (Data Collection) ของนักศึกษา ทั้ง
ข ้อม ูลส ่วนต ัว ข ้อม ูลด ้านการศ ึกษาก ่อนเข ้าเร ียนที่
มหาวิทยาลัย  และข้อมูลนักศึกษาขณะเรียนที่มหาวิทยาลัย 
จากฐานข้อม ูลงานทะเบียนของมหาวิทยาล ัยราชภัฏ
กำแพงเพชร ซึ ่งมี 18 แอตทริบิวต์ สำหรับการจำแนก
ประเภทเพื่อหาประสิทธิภาพในการจำแนกข้อมูลและสร้าง
ความสัมพันธ์ของแอตทริบิวต์ 

3. การเตร ียมข ้อม ูล (Data Preparation) เป ็นการ
จัดการข้อมูลเพื่อเตรียมพร้อมสำหรับการวิเคราะห์และการ
สร้างโมเดลในการทำนายข้อมูล โดยข้อมูลที่ได้เก็บรวบรวม
ในรูปแบบของตาราง Excel โดย 

3.1 การคัดเลือกข้อมูล (Data Selection) เลือกใช้
ข้อมูลที่เกี่ยวข้องโดยศึกษาจากงานวิจัยที่เกี่ยวกับการออก
กลางคัน [6-9] และสำนักส่งเสริมวิชาการและงานทะเบียนมี
การจัดเก็บข้อมูล ประกอบด้วย 18 แอตทริบิวต์ 1) แอตทริบิวต์
ที่เป็น Input 17 แอตทริบิวต์ ได้แก่ เพศของนักศึกษา อาชีพ
ของบิดาและมารดา รายได้ของบิดาและมารดา เกรดเฉลี่ยก่อน

เข้าศึกษาระดับอุดมศึกษา วุฒิการศึกษาที่เรียนจบก่อนเข้า
ศึกษาระดับอุดมศึกษา แผนการเรียนที่จบก่อนเข้าศึกษา
ระดับอุดมศึกษา สาขาวิชาที่เรียนในมหาวิทยาลัย เกรดเฉลี่ย
กลุ่มวิชาภาษาและการสื่อสาร เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชามนุษยศาสตร์ 
เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาสงัคมศาสตร์ เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาวิทยาศาสตร์ 
เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาแกน/เอกบังคับ/ครูบังคับ เกรดเฉลี่ยกลุ่ม
วิชาเอกเลือก การกู้ยืมกยศ. ค่าเล่าเรียนและค่าครองชีพ     
2) แอตทริบิวต์ที่เป็น Output 1 แอตทริบิวต์ คือ สถานะการ
ออกกลางคันของนักศึกษา  

3.2 การกลั่นกรองข้อมูล (Data cleaning) เป็นการ
ปรับข้อมูลให้ถูกต้อง ซึ่งอยู่ในรูปแบบของตาราง Excel โดย
ตัดข้อมูลที่ผิดพลาด ข้อมูลผิดรูปแบบ ข้อมูลที่มีค่าว่าง ออก 
คงเหลือข้อมูลที่นำไปใช้ในการประมวลผล 2,418 รายการ 

3.3 ก า ร แ ป ล ง ร ู ป แ บ บ ข อ ง ข ้ อ ม ู ล  (Data 
transformation) ข้อมูลที่นำมาวิเคราะห์มีรูปแบบในการ
จัดเก็บทั้งประเภท Nominal และ Numeric จึงต้องแปลง
ให้อยู่ในรูปแบบเดียวกัน เช่น เพศ (1) ชาย (2) หญิง รายได้
ต่อปี แบ่งออกเป็นช่วง (11) รายได้ ≤ 80,000 บาท/ปี (12) 
รายได้ 80,001-100,000 บาท/ปี (13) รายได้ 100,001-
120,000 บาท/ปี (14) รายได้ 120,001 - 130,000 บาท/ปี 
(15)  รายได ้  130,001 - 149,999 บาท/ปี  (20)  รายได้  
150,000 - 300,000 บาท/ปี (30) รายได้ > 300,000 บาท/
ปี เกรดเฉลี่ยรายวิชากลุ่มต่าง ๆ แบ่งออกเป็นช่วง (1) มี
เกรดเฉลี ่ย <1.00 (2) ม ีเกรดเฉลี ่ย 1.00-1.49 (3) มี      
เกรดเฉลี่ย 1.50-1.99 (4) มีเกรดเฉลี่ย 2.00-2.49 (5) มี
เกรดเฉลี่ย 2.50-2.99 (6) มีเกรดเฉลี่ย 3.00-3.49 (7) มี
เกรดเฉลี่ย 3.50-3.99 (8) มีเกรดเฉลี่ย 4.00 การกู้ยืมกยศ.
ค่าเล่าเรียนและกู้ยืมกยศ.ค่าครองชีพ (0) ไม่กู้ (1) กู ้เป็นต้น 
ในส ่วนของการจ ัดกล ุ ่มสถานะการออกกลางคันของ
นักศึกษาจะจัดกลุ่มเป็น 2 กลุ่ม คือ Y ออกกลางคัน และ N 
คงอยู ่และกำหนดเป็นคลาสเป้าหมาย  
 

 
 

รูปที่ 2 การเตรียมข้อมลูก่อนทำ Data Mining ด้วย WEKA 
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4. การสร้างโมเดล (Modeling) การสร้างและทดสอบ
ความถูกต้องของโมเดล ด้วยเทคนิคทาง Data Mining 
สังเคราะห์โมเดลจากข้อมูลที ่มีอยู ่ เพื ่อทำนายการออก
กลางคันของนักศึกษาระดับปริญญาตรี ภาคปกติ ซึ่งผู้วิจัย
ใช้โปรแกรม Weka ในการสร้างโมเดลการทำนายด้วยวิธี 
Decision Tree, Naive Bays และ K-Nearest Neighbors 

5. การประเมินผล (Evaluation) ทดสอบผลลัพธ์ด้วย
วิธีการ 10-Fold cross validation ในการวัดประสิทธิภาพ
ของการจำแนกประเภทข้อมูล ได้แก่ การหาค่าความระลึก 
(Recall) ค ่าความถ ่วงด ุล (F-measure) ความแม ่นยำ 
(Precision) และค่าความถูกต้อง (Accuracy) 

6. การนำแบบจำลองไปใช้งาน (Deployment)  นำ
โมเดลที ่พัฒนาไปใช้ในการทํานายการออกกลางคันของ
นักศึกษาเพื่อใช้เป็นแนวทางในการป้องกันและแก้ไขปัญหา
การออกกลางคันของนักศึกษาต่อไป 

 
4. ผลการวิจัย 
 4.1 ผลการศึกษาสถานการณ์การออกกลางคันของ
นักศึกษา มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชร โดยใช้ข้อมูลของ
นักศึกษาระดับปริญญาตรี ภาคปกติ หมู่เรียน 59-62 นำมา
สรุปเป็นร้อยละ มีผลดังตารางที่ 1 
 
ตารางที ่ 1 ร้อยละการออกกลางคันของนักศึกษาระดับ
ปริญญาตรี ภาคปกติ หมู่เรียน 59-62 

หมู่เรียน ร้อยละการออกกลางคนั 
59 23.59 
60 26.52 
61 25.33 
62 25.35 

 
 จากตารางที ่ 1 จะเห็นได้ว่ามีการออกกลางคันของ
นักศึกษาอย่างต่อเนื ่อง โดยมีอัตราการออกกลางคันของ
นักศึกษาทุกหมู่เรียนใกล้เคียงกัน  ซึ่งคิดเป็น 1 ใน 4 ของ
นักศึกษาของแต่ละหมู่เรียน 
 4.2 ผลการสร้างโมเดลในการทำนายปัจจัยที่มีผลกระทบ
ต่อการออกกลางคันของนักศึกษาโดยใช้เทคนิคดาต้า ไมน์นิง  

ผู ้วิจัยได้แบ่งกลุ่มข้อมูล Training :Testing ด้วย
อัตราส่วน 70:30 และนำไปสร้างโมเดลโดยนำแอตทริบิวต์ 
18 แอตทริบิวต์มาใช้ในการสร้างโมเดล โดยใช้เทคนิค 
Decision Tree ด้วยอัลกอริทึม C4.5 (J48) หลังจากสร้าง
โมเดล พบว่า ปัจจัยที่มีผลต่อการออกกลางคันของนักศึกษามี
ทั้งหมด 10 ปัจจัย เรียงลำดับจากมากไปน้อย ได้แก่ 

1) เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาแกน/เอกบังคับ/ครูบังคับ 

2) เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาภาษาและการสื่อสาร 
3) เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาสังคมศาสตร์ 
4) เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชามนุษยศาสตร์ 
5) สาขาวิชาที่เรียนในมหาวิทยาลัย 
6) เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาวิทยาศาสตร์ 
7) เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาเอกเลือก 
8) เกรดเฉลี่ยก่อนเข้าศึกษาระดับอุดมศึกษา 
9) วุฒิการศึกษาที่เรียนจบก่อนเข้าศึกษาระดับอุดมศึกษา 
10) แผนการเรียนที่จบก่อนเข้าศึกษาระดับอุดมศึกษา 
จากนั้นจึงนำปัจจัย 10 ปัจจัยและชุดข้อมูลกลุ่ม 

Training มาสร้างเป็นโมเดลด้วยเทคนิควิธี Decision Tree, 
Naive Bays และ K-Nearest Neighbors 
 4.3 ผลการทดสอบประสิทธิภาพโมเดล สำหรับการ
ทํานายการออกกลางคันของนักศึกษาระดับปริญญาตรี ด้วย
วิธีการ 10-Fold Cross Validation มีผลดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ผลการทดสอบประสิทธิภาพโมเดล 

เทคนิควิธี 
ดาต้า  
ไมน์นิง 

ความ
ถูกต้อง 

(Accuracy) 

ความ
แม่นยำ 

(Precision) 

ความ
ระลึก 

(Recall) 

ความ
ถ่วงดุล (F-
measure) 

Decision 
Tree  

91.47% 91.30% 91.50% 91.30% 

Naive 
Bays  

90.16% 90.30% 90.20% 90.20% 

K-Nearest 
Neighbors 

92.19% 92.30% 92.20% 91.80% 

  

 
 
รูปที่ 3 กราฟแสดงผลการเปรยีบเทียบการทดสอบ
ประสิทธิภาพโมเดล 
 

จากกราฟจะเห็นได้ว่าโมเดลที่สร้างด้วยเทคนิควิธี 
K-Nearest Neighbors มีประสิทธิภาพสูงสุด มีค ่าความ
ถูกต้องร้อยละ 92.19 เทคนิควิธี Decision Tree มีค่าความ
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ถูกต้องร้อยละ 91.47 และเทคนิควิธี Naive Bays มีค่า
ความถูกต้องร้อยละ 90.16 ตามลำดับ  
 4.4 ผลการใช้ข้อมูลทดสอบกับโมเดล เมื่อนำโมเดลไปใช้
กับข้อมูลทดสอบ พบว่า โมเดลที่สร้างด้วยเทคนิควิธี Naive 
Bays มีค่าความถูกต้องร้อยละ 94.20 เทคนิควิธี K-Nearest 
Neighbors มีค่าความถูกต้องร้อยละ 93.52 และเทคนิควิธี 
Decision Tree มีค่าความถูกต้องร้อยละ 92.84 ตามลำดับ  
 จากปัจจัยทั้งหมด ปัจจัยที่ทำให้นักศึกษาออกกลางคัน
สูงสุด 5 อันดับ ได้แก่ เกรดเฉลี่ยกลุ่มวิชาแกน/เอกบังคับ/
คร ูบ ังค ับ เกรดเฉล ี ่ยกล ุ ่มว ิชาภาษาและการส ื ่อสาร        
เกรดเฉลี ่ยกลุ ่มวิชาส ังคมศาสตร์ เกรดเฉลี ่ยกลุ ่มว ิชา
มนุษยศาสตร์ และสาขาวิชาที่เรียน 
 

5. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 
 สถานการณ์การออกกลางคันของนักศึกษาระดับปริญญาตรี 
ภาคปกติ มหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชร ของนักศึกษา 
หมู่เรียน 59-62 โดยรวบรวมข้อมูลจากฐานข้อมูลงานทะเบียน
นักศึกษามหาวิทยาลัยราชภัฏกำแพงเพชร ทั้งข้อมูลส่วนตัว 
ข้อมูลด้านการศึกษาก่อนเข้าเรียนที่มหาวิทยาลัย และข้อมูล
นักศึกษาขณะเรียนที่มหาวิทยาลัย พบว่ามีการออกกลางคัน
อย่างต ่อเนื ่องและมีอ ัตราการออก 1 ใน 4 ของจำนวน
นักศึกษาในแต่ละหมู่เรียน ส่งผลกระทบต่อการผลิตบัณฑิต
ที ่จะเป็นกำลังสำคัญในการพัฒนาท้องถิ ่นและพัฒนา
ประเทศ รวมถึงส่งผลกระทบต่อการบริหารจัดการของ
มหาวิทยาลัย  
 จากการศึกษาวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อการออกกลางคัน
ของนักศึกษาระดับปริญญาตรี ภาคปกติ โดยนำข้อมูล
จำนวน 18 แอตทร ิบ ิวต ์  มาสร ้างโมเดลด ้วยเทคนิค 
Decision Tree ภายใต้อัลกอริทึม C4.5 (J48) พบว่า มีเพียง 
input 10 ปัจจัย ที่มีนัยสำคัญต่อการพยากรณ์แนวโน้มการ
ออกกลางคัน ขณะที่ 7 ปัจจัยที่เหลือไม่มีความสัมพันธ์ที ่มี
นัยสำคัญเพียงพอ หรืออาจไม่มีอิทธิพลต่อกระบวนการ
จำแนกประเภทอย่างเด่นชัด ดังนั ้น ในกระบวนการสร้าง
โมเดล Naive Bayes และ K-Nearest Neighbors (KNN) 
ได้มีการเลือกใช้เฉพาะ 10 ปัจจัยที่สำคัญที่สุด เพื่อลดความ
ซับซ้อนของโมเดล และเพิ่มประสิทธิภาพในการพยากรณ์ 
ซึ่งสอดคล้องกับแนวปฏิบัติที่เป็นมาตรฐานในงานด้าน Data 
Mining และ Machine Learning ที่มุ่งเน้นการใช้ Feature 
Selection เพื ่อลดปัจจัยที ่ไม่เกี ่ยวข้อง อันจะช่วยเพิ่ม
ประสิทธ ิภาพของโมเดลและลดความเสี ่ยงของปัญหา 
Overfitting 
 ปัจจัยทั้ง 10 รายการ ที่ได้รับการคัดเลือก ส่วนใหญ่
เก ี ่ยวข้องกับผลสัมฤทธิ ์ทางการศึกษา ประกอบด้วย      
เกรดเฉลี ่ยของกลุ ่มรายวิชาต่าง ๆ สาขาวิชาที ่ศ ึกษา      

เกรดเฉลี่ยก่อนเข้าศึกษาระดับอุดมศึกษา และวุฒิการศึกษา
ที่สำเร็จก่อนเข้าศึกษาระดับอุดมศึกษา ซึ่งสอดคล้องกับผล
การศึกษาของ ชนิดาภา บุญประสม และจรัญ แสนราช ใน
ส่วนของเกรดเฉลี่ย และสาขาวิชา แต่ไม่สอดคล้องกับผล
การศึกษาของ จีระนันต์ เจริญรัตน์ [6] และ ชนิดาภา     
บุญประสม และจรัญ แสนราช [7] ในส่วนของปัจจัยด้าน
รายได้ของบิดามารดา และการกู้ยืมเงินเพื่อการศึกษา ที่มี
ผลกระทบต่อการออกกลางคัน ทั้งนี้ความแตกต่างของผล
การศึกษาอาจเกิดจากความแตกต่างของกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ใน
การวิจัย โดยกลุ่มตัวอย่างในงานวิจัยนี้อาจมีสถานะทาง
เศรษฐกิจของครอบครัวและการสนับสนุนทางการเงินจาก
ครอบครัวที ่แตกต่างกัน อีกทั ้งนักศึกษาที ่กู ้ย ืมเงินเพื่อ
การศึกษา (กยศ.) ได้รับการอนุมัติทุกคนคิดเป็นร้อยละ 100 
รวมทั้งนักศึกษายังได้รับมอบทุนการศึกษาผ่านมหาวิทยาลัย
จากแหล่งอื่นอีกด้วย ส่งผลให้ปัจจัยด้านรายได้และการกู้ยืม
เงินเพื่อการศึกษามีผลกระทบต่อการตัดสินใจลาออกจาก
มหาวิทยาลัยน้อยลง 
 เพื่อช่วยลดอัตราการออกกลางคันของนักศึกษา บทบาท
ของอาจารย์ที ่ปรึกษาและอาจารย์ประจำสาขาวิชาจึงมี
ความสำคัญอย่างยิ ่ง ควรมีการติดตามผลการเรียนของ
นักศึกษาอย่างใกล้ชิด เพื ่อช่วยเหลือและให้คำแนะนำ
ทางด้านวิชาการ โดยเฉพาะในกลุ่มรายวิชาที่นักศึกษามี
แนวโน้มที ่จะประสบปัญหาในการเร ียนสูง นอกจากนี้  
มหาวิทยาลัยสามารถนำข้อมูลที่ไดจ้ากงานวิจัยนี้ไปใช้ในการ
วางแผนการสนับสนุนทางวิชาการ เช่น โครงการติวเสริม 
การให้คำปรึกษาทางการศึกษา หรือโปรแกรมช่วยเหลือ
นักศึกษาที่มีผลการเรียนต่ำ เพื ่อเพิ ่มโอกาสในการสำเร็จ
การศึกษาของนักศึกษา 
 อย ่างไรก ็ตาม งานว ิจ ัยน ี ้ม ีข ้อจำก ัดในเร ื ่องของ 
แหล่งข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ ซึ่งอ้างอิงจากฐานข้อมูล
ของสำนักส่งเสริมวิชาการและงานทะเบียนของมหาวิทยาลัย
เป็นหลัก จึงอาจยังไม่ได้ครอบคลุม ปัจจัยด้านพฤติกรรมทาง
สังคม ความเครียด แรงกดดันทางจิตวิทยา หรือปัจจัยด้าน
สิ่งแวดล้อมของนักศึกษา ซึ่งอาจมีอิทธิพลต่อการตัดสินใจ
ลาออกจากมหาวิทยาลัยในบางกรณี ดังนั ้น งานวิจัยใน
อนาคตควรพิจารณาใช้วิธีการเก็บข้อมูลที่ครอบคลุมมากข้ึน 
เช่น การใช้แบบสอบถามหรือการสัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อนำ
ปัจจัยทางด้านจิตวิทยาและสังคมเข้ามาร่วมวิเคราะห์ 
เพื่อให้สามารถระบุสาเหตุของการออกกลางคันได้อย่าง
แม่นยำยิ่งข้ึน 
 ในส่วนของการทดสอบประสิทธิภาพของโมเดลที่สร้าง
ด้วยเทคนิควิธี Decision Tree, Naive Bays และ K-Nearest 
Neighbors ด้วยวิธีการ 10-Fold Cross Validation พบว่า 
โมเดลที่สร้างจากชุดข้อมูล Training ด้วยวิธี K-Nearest 
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Neighbors มีประสิทธิภาพสูงสุด มีค่าความถูกต้องร้อยละ 
92.19 มากกว่า Decision Tree และ Naive Bays แต่เมื่อ
นำโมเดลไปใช้กับชุดข้อมูลทดสอบกลับพบว่า โมเดลที่สร้าง
ด้วยวิธี Naive Bays มีประสิทธิภาพสูงสุด มีค่าความถูกต้อง
ร้อยละ 94.20 มากกว่า Naive Bays และ Decision Tree 
ที ่ผลลัพธ์เป็นเช่นนี ้ อาจจะเกิดจาก Overfitting โมเดล 
Decision Tree อาจมีความซับซ้อนเกินไป จึงสามารถจำ
รูปแบบของข้อมูลฝึกสอนได้ดีมาก แต่เมื่อนำไปใช้กับข้อมูล
ที่ไม่เคยเห็นมาก่อน กลับไม่สามารถทำนายได้ดีเท่าที่ควร 
เนื่องจากโมเดลจับความผิดพลาด (noise) ในข้อมูลฝึกสอน
ไปด ้วย หร ือ Underfitting โมเดล Naive Bayes อาจมี
ความซับซ้อนน้อยเกินไป จึงไม่สามารถจับรูปแบบของข้อมูล
ได้อย่างละเอียดพอ เมื ่อนำไปใช้กับข้อมูลฝึกสอน จึงให้
ผลลัพธ์ที่ไม่ดีนัก แต่เมื่อนำไปใช้กับข้อมูลทดสอบ ซึ่งอาจมี
รูปแบบที่เรียบง่ายกว่า กลับให้ผลลัพธ์ที่ดีขึ้น  หรือ ความ
แตกต่างของข้อมูล ข้อมูลฝึกสอนและข้อมูลทดสอบอาจมี
ความแตกต่างกันในบางแง่มุม เช่น การกระจายของข้อมูล  
ความสมดุลของคลาส ทำให้โมเดลที่ทำงานได้ดีกับข้อมูล
ฝึกสอน อาจไม่ทำงานได้ดีกับข้อมูลทดสอบ ดังนั ้นการ
เปรียบเทียบผลลัพธ์ของโมเดลต่างๆ จะช่วยให้เข้าใจถึงข้อดี
ข้อเสียของแต่ละโมเดล และสามารถเลือกโมเดลที่เหมาะสม
กับปัญหาได้มากที่สุด ซึ่งการเลือกโมเดลที่ดีที่สุดนั้นขึ้นอยู่
กับหลายปัจจัย เช่น ลักษณะของข้อมูล เป้าหมายของการ
ทำนาย และข้อจำกัดด้านทรัพยากร อย่างไรก็ตาม สามารถ
นำโมเดลนี้ไปใช้ในการทำนายการออกกลางคันของนักศึกษา
ต่อไปได้  

 

6. ข้อเสนอแนะ 
 1. ควรมีการปรับปรุงโมเดล Decision Tree, Naive 
Bayes, และ K-Nearest Neighbors (KNN) เพื ่อลดปัญหา
การ Overfitting หรือ Underfitting เพื่อเพิ่มความแม่นยำ 
 2. ควรใช้เทคนิคดาต้า ไมน์นิงอื ่นๆ เพิ่มเติม จากนั้น
เปรียบเทียบค่าความถูกต้อง (accuracy) ซึ่งจะช่วยให้ได้
ภาพรวมที่ดีขึ้นเกี่ยวกับประสิทธิภาพของโมเดลและสามารถ
เลือกวิธีที่เหมาะสมที่สุด  
 3. ควรนำปัจจัยด้านพฤติกรรมทางสังคม ความเครียด 
แรงกดดันทางจิตวิทยา หรือปัจจัยด้านสิ ่งแวดล้อมของ
นักศึกษา รวมถึงสถานการณ์ต่าง ๆ ในปัจจุบัน เข้ามาร่วม
วิเคราะห์ เพื่อให้สามารถระบุสาเหตุของการออกกลางคันได้
อย่างแม่นยำยิ่งข้ึน 
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้วัตถุประสงค์เพื่อสร้างและทดสอบสมรรถนะของการพัฒนาระบบควบคุมไฟจราจรอัตโนมัติเพื่อลด
ปัญหาการแออัดของยานพาหนะบริเวณทางแยกควบคุมดว้ยพีแอลซี  มีโครงสร้างการทำงานควบคุมด้วยพีแอลซีดว้ยการรบัคา่
อินพุตจากเซ็นเซอร์และเคาท์เตอร์ทำการประมวลผลด้วยโปรแกรม GX Work3 แล้วส่งค่าเอาท์พุตขับหลอดสัญญาณไฟจราจร 
การดำเนินการสร้างและทดสอบสมรรถนะเพื่อหาความเหมาะสมของระบบควบคุมไฟจราจรอัตโนมัติ กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการ
วิจัย คือ ผู้เชี่ยวชาญ 25 ท่าน ตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับความเหมาะสมของการใช้งาน เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย คือระบบ
ควบคุมไฟจราจรอัตโนมัติที่สร้างขึ้นเพื่อทดสอบการใช้งานจริง วิธีดำเนินการวิจัยหลังจากการสร้างเครื่องมือในงานวิจัย มีการ
ประเมินความเหมาะสมของเครื่องมือจากผู้เชี่ยวชาญ โดยการสาธิตการทำงานเป็นเวลา 90 นาที เพื่อเก็บรวบรวมข้อมูล 
จากนั้นนำข้อมูลมาวิเคราะห์ โดยใช้ค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน ผลการวิจัย พบว่าระบบควบคุมไฟจราจรอัตโนมัติมี
ความเหมาะสมในการนำไปใช้งานจริงในระดับมาก (𝑋̅ = 4.55) นอกจากน้ียังสามารถนำระบบควบคุมไฟจราจรอัตโนมัติมาใช้
ในการเป็นสื่อการเรียนการสอนในรายวิชาโปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์และวิชาวิศวกรรมควบคุมได้ ส่วนข้อเสนอแนะของ
ผู้เชี่ยวชาญคือเป็นนวัตกรรมด้านวิศวกรรมศาสตร์ที่ดี และควรพัฒนาเพื่อเป็นต้นแบบสำหรับการพาณิชย์ต่อไป 

 
คำสำคัญ : ระบบควบคุมไฟจราจร, โปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์ (พีแอลซี) 
 

Abstract 
This study aims to construct and measure the performance of the development of automatic traffic 

light control systems to reduce vehicle congestion problems at intersections Controlled by Programmable 
Logic Control (PLC), The machine has a PLC control structure by receiving the input value from the sensor 
and counter, processing it with the GX Work3 program and sending the output value to drive the traffic light 
lamp. Conducting performance building and testing to find suitability. The participants of the study were 25 
experts in engineering. For the suitability, the participants would see its 90 minute of demonstration 
performance and measure its suitability. The data was analyzed using statistical method to see the 
suitability’s mean scores and standard deviation. The results revealed that the counting machine had high 
suitability ( 𝑋̅  = 4.55) which meant it can be practically used. In addition, automatic traffic control systems 
can be used as an instructional material in the program Mabel course. Controller and control engineering 
subjects in electrical engineering courses In addition, automatic traffic control systems can be used as an 



 

 
วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัเทพสตรี  

ปีที่ 20 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2568  39 
 

instructional material in the programable Logic Controller and control engineering subjects in electrical 
engineering courses. Moreover, the experts suggested that it was the outstanding development of 
engineering skill, and it should be further developed to be the model for commerce.   

  
 

Keywords: traffic light control systems, Programable Logic Controller (PLC) 
 
1.บทนำ 
 ในปัจจุบันปัญหาราคาและการใช้พลังงานเชื ้อเพลิง
สำหรับการคมนาคมขนส่งมีปริมาณสูงมาก และมีแนวโน้มที่
สูงขึ้นเรื่อย ๆ เนื่องจากปัจจัยหลักที่สำคัญคือการเพิ่มขึ้น
ของจำนวนประชากรในประเทศไทย ความเจริญก้าวหน้า
ทางเทคโนโลยีของโลกและพฤติกรรมความต้องการเดินทาง
ของคนไทยเปลี่ยนไป ส่งผลให้ปัจจัยในการดำรงชีวิตของ
มนุษย์เปลี่ยนแปลงอย่างมาก ซึ่งสอดคล้องกับการเพิ่มขึ้น
ของจำนวนรถยนต์ในประเทศไทยจากข้อมูลการจดทะเบียน
รถยนต์ของกรมการขนส่งทางบก 1 ม.ค.2559 พบว่ามี
จำนวนรถยนต์ 36,731,023 คัน ในขณะเดียวกันข้อมูลเมื่อ
วันที่ 31 พ.ค.2560 พบว่า มีจำนวนรถยนต์ที่จดทะเบียน
ทั้งสิ้น 37,723,254 คัน เพิ่มขึ้น 992,231 คัน ซึ่งสอดคล้อง
กับปริมาณการผลิตรถยนต์ในประเทศไทยในปี 2559 มี
ทั้งสิ้น 1,944,417 คัน จากข้อมูลดังกล่าวทำให้เกิดปัญหา
ของสภาพจราจรที่หนาแน่นและติดขัดจึงส่งผลให้ก่อเกิด
ปัญหาอื่นๆ ตามมาอีกมากมาย เช่น การสิ้นเปลืองเชื้อเพลิง 
ความแออัดของจราจรก่อให้เกิดความล่าช้าในการเดินทาง 
การเกิดมลพิษทางอากาศ ปัญหาคุณภาพชีวิตลดลง เป็นต้น
สอดคล้องกับ [1] ได้ศึกษา เรื ่องการศึกษาปัญหาจราจร
ติดขัดบนทางหลวงสายหลักในช่วงเทศกาลเพื่อศึกษาปัญหา
และปัจจัยที ่มีผลต่อการจราจรที่ติดขัดช่วงเทศกาลจาก
จังหวัดนครราชสีมาถึงจังหวัดขอนแก่น รวมถึง [2] ได้ศึกษา 
เร ื ่องการแก ้ป ัญหาจราจรภาคตะว ันออกโดยใช ้สื่ อ
ประชาสัมพันธ์เพื่อศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการจราจรที่ติดขัด
ในภาคตะวันออก ในขณะที่ผู้รับผิดชอบหลายฝ่ายพยายาม
แก้ปัญหาดังกล่าวหลายวิธี เช่น การเพิ่มพื้นที่จราจร การ
บังคับใช้กฎหมายควบคุมที ่เข้มงวดยิ ่งขึ ้นจะเห็นว่าการ
แก้ปัญหาไม่สามารถทำได้เนื่องจากติดข้อจำกัดของพื้นที่ที่มี
จำนวนจำกัดและจำนวนรถกับปริมาณคนใช้รถมากขึ้น ทำ
ให้ไม่สามารถแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ รวมถึงไม่สามารถ
บังคับใช้กฎหมายทางจราจรที่มีประสิทธิภาพได้ในขณะที่
ผู้รับผิดชอบหลายฝ่ายพยายามแก้ปัญหาดังกล่าวหลายวิธี 
ดังนั้นจึงมีความพยายามในการนำเทคโนโลยีสมัยใหม่เข้ามา
ช่วยในการจัดการกับระบบจราจรมาทดแทนการควบคุม
ส ัญญาณไฟจราจรแบบดั ้งเด ิม ค ือ ระบบการควบคุม
สัญญาณไฟจราจรแบบตั้งเวลาคงที่ (Fixed Time Control) 

คือ ระบบควบคุมสัญญาณไฟจราจรที่ถูกกำหนดระยะเวลา
ของสัญญาณไฟในแต่ละทิศทางเอาไว้แน่นอน ข้อดี คือ เป็น
ระบบที่ใช้ง่าย แต่ก็มีข้อด้อย คือ ไม่สามารถปรับเปลี่ยน
เวลาตามสภาพการจราจรที ่แท้จริง ที ่เปลี ่ยนแปลงตาม
สภาพจริง จึงทำให้ไม่สามารถแก้ปัญหาข้างต้น เช่น [3] ได้
เสนอวิธีการออกแบบสัญญาณไฟจราจรที่สามารถทำงานได้
ดีทั้ง ในกรณีที่สภาพจราจรต่ำกว่าและสูงกว่าระดับสภาพ
จราจรอิ่มตัวโดยหลักการใหม่ที่ใช้จะพยายามป้องกันไม่ให้
รถจอด ติดสัญญาณไฟแดงจนกระทั่ง เกิดแถวคอยที่ยาวจน
ล้นไปถึงแยกที่อยู่ติดกันเช่นเดียวกับ [4] ทำการศึกษาและ
พัฒนาวิธีการควบคุมสัญญาณไฟจราจรภายใต้สภาพจราจร
อิ่มตัว โดยทำการประเมินและเปรียบเทียบวิธีการหลาย ๆ 
วิธีทั้งแบบการควบคุมแบบคงที่ การควบคุมแบบตอบสนอง 
และการควบคุมแบบปรับเปลี ่ยนในหลายรูปแบบ ซึ ่งใน
การศึกษานี้ได้ทำการวิเคราะห์ในกรณีโครงข่ายของ ถนนซึ่ง
ได้เกิดปัญหาการล้นข้ามทางแยกเข้ามาพิจารณาด้วย  ผล
การศึกษาพบว่า วิธีควบคุมที่มีการปรับเปลี่ยนตามปริมาณ
จราจรจะให้ผลที ่ดีกว่าวิธีควบคุมแบบคงที ่นอกจากนั้น
ประสิทธิภาพยังขึ ้นอยู ่กับการกำหนดวิธีในการ จัดสรร
ระยะเวลาไฟเขียวด้วย [5]  ทำการศึกษาผลของการควบคุม
สัญญาณไฟจราจรแบบกระตุ้นที่บริเวณทาง แยกเดี่ยวแห่ง
หนึ่งในจังหวัดขอนแก่นโดยที่ผ ู ้ทีกล่าวมาทั้งหมดนี ้ล ้วน
ต้องการแก้ปัญหาการจราจรในเมืองไทยเพื ่อลดการใช้
พลังงานเชื้อเพลิงที่มากมายมหาศาลในขณะที่ประเทศไทย
เป็นประเทศนำเข้าพลังงานเชื้อเพลิงนอกจากนี้การจราจรที่
ติดขัดยังส่งผลเสียในด้านประสิทธิภาพการขนส่งสินค้าอีก
ด้วย จากเหตุผลดังกล่าวข้างต้นผู้วิจัยจึงมีแนวความคิดที่จะ
พัฒนาระบบการควบคุมไฟจราจรที่สามารถปรับเปลี่ยนเวลา
ตามสภาพจริงของการจราจรในขณะนั้น จึงได้พัฒนาระบบ
ควบคุมไฟจราจรอัตโนมัต ิเพื ่อลดปัญหาการแออัดของ
ยานพาหนะบริเวณทางแยกควบคุมด้วยพีแอลซี ขึ้น เพื่อใช้
เป็นแนวทางอีกทางเลือกหนึ่งในการแก้ปัญหาดังกล่าว สอด
ล้องกับ [6]  ทำการศึกษาผลของการประยุกต์ใช้ระบบ
สัญญาณไฟจราจรแบบ อัจฉริยะบริเวณช่วงหนึ่งของถนน
มิตรภาพโดยเริ่มตั้งแต่บริเวณแยกขอนแก่นไปจนกระทั่งถึง
ทางแยกหน้าห้าง Tesco lotus รวมถึง [7]  ทำการศึกษา
วิเคราะห์การจัดการจราจรบริเวณทางแยกบน ถนนกาญ
จนวนิช ตั ้งแต่ทางแยกสถานีขนส่งถึงทางแยกคอหงส์       
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ซึ่งการศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัญหา การจราจร
และเพื่อวิเคราะห์การจัดการจราจรบริเวณทางแยกบนถนน
กาญจนวนิช  [8]  กล่าวถึงปัญหาความแออัดบริเวณทาง
แยกของถนน พัฒนาโปรแกรมจำลองการจราจรของเราเพื่อ
จำลองสถานการณ์การจราจรต่างๆ อย่างเหมาะสม ซึ่ง
เกี่ยวข้องกับสถานการณ์การจราจรในโลกแห่งความเป็นจริง
อย่างใกล้ชิด การเพิ่มประสิทธิภาพการรับส่งข้อมูลตามเวลา
จร ิ งแบบปร ับได ้ เป ็นก ุญแจสำค ัญในการปร ับปรุ ง
ประสิทธิภาพของโครงสร้างพื้นฐานที่มีอยู่โดยทำให้ระบบ
ควบคุมการรับส่งข้อมูลสามารถเรียนรู ้ ปรับเปลี่ยน และ
พัฒนาตามสภาพแวดล้อมที่สัมผัสได้ สุดท้ายนี้  ได้มีนักวิจัย 
[9]  ได้กล่าวถึงการจราจรติดขัดทำให้เกิดปัญหาและความ
ท้าทายที ่สำคัญมากมายในเมืองส่วนใหญ่ของประเทศ
สมัยใหม่ สำหรับผู้เดินทางหรือนักเดินทาง 
       จากข้อความข้างบนจะเห็นได้ว่า งานวิจัยครั้งนี ้จึงมุ่ง
ประเด็นเพื่อแก้ปัญหาการจราจรที่ติดขัดเนื่องมาจากปรมิาณ
รถยนต์ที่เปลี่ยนแปลงตามช่วงเวลาต่าง ๆ กัน การศึกษาการ
ควบค ุมระบบสัญญาณไฟจราจรด้วย Programmable 
Logic controller (PLC) โดยการใช้การตรวจจับจำนวน
ยานพาหนะบริเวณสี่แยกบนทางหลวงสายหลักที่มีปริมาณ
จราจร ไม่สม่ำเสมอแล้วให้เครื่องควบคุมฯที่สร้างขึ้นควบคุม
ไฟจราจรให้ปรับเปลี ่ยนเวลาการทำงานของสัญญาณไฟ
จราจรเป็นแบบอัตโนมัติตามสภาพจราจรที่เป็นจริงท้ังสภาพ
แออัดและเบาบางสำหรับการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้องจากนั้นทำการศึกษาการควบคุมระบบสัญญาณไฟ
จราจรด้วย PLC โดยใช้เซนเซอร์ตรวจจับจำนวนยานพาหนะ 
รวมถึงการวิเคราะห์ประสิทธิภาพโดยมุ่งเน้นในประเด็นของ
การลดความล่าช้าบริเวณทางแยกและระยะเวลาในการ
เดินทาง เพื่อให้การจัดระบบสัญญาณไฟจราจรเป็นไปอย่าง
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
2. วัตถุประสงคข์องงานวิจัย  
2.1 เพื่อศึกษาการควบคุมระบบสัญญาณไฟจราจรด้วย PLC 
โดยใช้เซนเซอร์ตรวจจับจำนวนยานพาหนะด้วยโมเดล
จำลอง 
2.2 เพื่อสร้างต้นแบบเครื่องควบคุมระบบสัญญาณไฟจราจร
ด้วย PLC โดยใช้เซนเซอร์ตรวจจับจำนวนยานพาหนะด้วย
โมเดลจำลอง เพื่อนำมาใช้ควบคุมระบบสัญญาณไฟจราจร
ตามปริมาณรถ 
 
3. ขอบเขตการวิจัย 
3 . 1  โ ม เ ด ล จ ำ ล อ ง น ี ้ ต ร ว จ น ั บ ย า น พ า ห น ะ ด ้ ว ย 
Photoelectric Sensor 

3 .2  ใช ้  PLC ย ี ่ ห ้ อ  Mitsubishi ร ุ ่ น  FX5U-32M และ
โปรแกรม GX Work3 
3.3 สามารถใช้ได้ทั้งโปรแกรมภาษา Ladder instruction 
List และ SFC ในการเขียนได้ 
3.4 ใช้เป็นโมเดลจำลองสัญญาณไฟจราจรเท่านั้น 
3.5 โมเดลจำลองนี ้สามารถเลือกโหมดการทำงานของ
สัญญาณไฟจราจรได้ 3 แบบคือ 1. แบบไฟเหลืองกระพริบ
ตลอดเวลา 2.แบบกำหนดเวลาคงที ่และ3.ควบคุมตาม
ปริมาณรถยนต์ 
3.6 โมเดลจำลองนี้สามารถเขียนโปรแกรมควบคุมสัญญาณ
ไฟจราจรหลากหลายตามรูปแบบท่ีต้องการ 
3.7 โมเดลจำลองนี้ใช้เลนถนน 2 เลน 
3.8 โมเดลจำลองน ี ้กำหนดต ัวอย ่างการน ับจำนวน
ยานพาหนะที่น้อยกว่า 8 คัน(ปริมาณรถน้อย) น้อยกว่า17 
คัน(ปริมาณรถปานกลาง)มากกว่า 17 คัน (ปริมาณรถมาก)
โดยที ่จำนวนตัวเลขสามารถปรับเปลี ่ยนได ้ตามความ
เหมาะสมจากการใช้งานจริง 
 
4. ประโยชน์ที่จะได้รับ 
4.1 ได้การพัฒนาระบบควบคุมไฟจราจรอัตโนมัติเพื่อลด
ปัญหาการแออัดของยานพาหนะบริเวณทางแยกควบคุม
ด้วยพีแอลซีที่สามารถใช้งานจริงได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
4.2 ได้แนวทางและข้อเสนอแนะให้แก่หน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
ได้นำไปใช้ในการปรับปรุงระบบ สัญญาณไฟจราจรบริเวณสี่
แยกที่สามารถลดความล่าช้าและระยะเวลาการเดินทางได้
อย่างเหมาะสม 
4.3 ได้แนวทางการบริหารจัดการจราจร เพื่อรองรับปริมาณ
จราจรที่เปลี่ยนไปในอนาคต  
4.4 ได้สื่อการเรียนการสอนในหลักสูตรวิศวกรรมไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ 
 

5. วิธีการศึกษาวิจัย 
5.1 การดำเนินการวิจัย  
 การวิจัยครั ้งนี ้เป็นการวิจัยเชิงทดลองโดยที่ผู ้วิจัยได้
ดำเนินการวิจัยตามวิธีการและลำดับขั้นตอนดังนี้ 
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รูปที่ 1 ลำดับขั้นตอนการดำเนินการวิจัย 
 
5.2 แผนภาพบล็อกการทำงานของระบบควบคุมไฟจราจร
อัตโนมัติตามปริมาณยานพาหนะควบคุมด้วยพีแอลซี 

 

 
 
รูปที่ 2 บล็อกไดอะแกรมแสดงการทำงานของระบบควบคุม
ไฟจราจรอัตโนมัติตามปริมาณยานพาหนะควบคุมด้วยพี
แอลซี 
 

LAD0

S0               S1         S2                

Y0  =         1 
  Y1  =          2

Y2  =       3

Y3  =         2 
  Y4  =          2

Y5  =       3

Y6  =         3 
  Y7  =          3
Y10  =       3

Y11  =         4 
  Y12  =          4

Y13  =       4

 
 
รูปที่ 3  โหมดการทำงานของชุดจำลองการควบคุมสัญญาณ
ไฟจราจร 
 
 

 จากรูปที่ 3 แสดงโหมดการทำงานของชุดจำลองการ
ควบคุมสัญญาณไฟจราจรโดยแบ่งเป็น 3 โหมดการทำงาน
คือ 1.แบบไฟเหลืองกระพริบตลอดเวลา 2. แบบควบคุม
สัญญาณไฟแบบปกติ (เวลาคงที ่) และ 3.แบบควบคุม
สัญญาณไฟแบบตามปริมาณรถยนต์  
 

S1

S50       1

S51        1

S52     1

S60       2

S61        2

S62     2

S70       3

S71        3

S72     3

S80       4

S81        4

S82     4

S60 S70 S80 S50

 
 
รูปที่ 4  แสดงโหมดการทำงานของชุดจำลองไฟจราจรแบบ 
Fig Time 
 

 จากรูปที ่ 4 แสดงโหมดการทำงานของชุดจำลองไฟ
จราจรแบบ Fig Time ของชุดจำลองไฟจราจร โดยโหมด S1 
เป็นโหมดเริ่มต้น และมีเสตดการทำงานดังน้ี 

S50 S51และ S52 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 1 
S60 S61และ S62 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 2 
S70 S71และ S72 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 3 
S80 S81และ S82 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 4 
 

S2

S110 S120 S130

S140

S150

S210 S220 S230

S240

S250

S310 S320 S330

S340

S350

S410 S420 S430

S440

S450

S100 S200 S300 S400

S200 S300 S400 S100

 
 
รูปที่ 5  แสดงโหมดการทำงานของชุดจำลองไฟจราจรแบบ 
ตามปริมาณรถยนต์ 
 
 จากรูปที ่ 5 แสดงโหมดการทำงานของชุดจำลองไฟ
จราจรแบบ ตามปริมาณรถยนต์ ของชุดจำลองไฟจราจร 
โดยโหมด S2 เป็นโหมดเริ่มต้น และมีเสตดการทำงานดังน้ี 
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S100 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 1 
S200 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 2 
S300 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 3 
S400 เป็นชุดไฟจราจรด้านที่ 4 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
รูปที่ 6  แสดงโปรแกรมสเตปแลดเดอร์ของชุดจำลองไฟ
จราจรแบบตามปริมาณรถยนต์ 
 

 
 
รูปที่ 7  แสดงชุดจำลองไฟจราจรแบบ ตามปริมาณรถยนต์ 
 

 
 
รูปที่ 8 แสดงกล่องเชื่อมต่ออุปกรณ์   

6. ผลการทดลองและการอภิปรายผลการวิจัย 
6.1 ทดลองการทำงานสัญญาณไฟจราจรแบบ เวลาคงที่ 
(Fix Time)  
 
ตารางที่ 1 ทดลองการทำงานสัญญาณไฟจราจรแบบเวลา
คงที่ (Fix Time) 

 
 
หมายเหตุ: ส ัญญาณไฟจราจรด้าน A หมายถึงด้านทิศ
ตะวันออก,ด้าน B หมายถึงด้านทิศใต้,ด้าน C หมายถึงด้าน
ทิศตะวันตก,ด้าน D หมายถึงด้านทิศเหนือ 
 
 จากตารางที่ 1 แสดงการทดลองการทำงานของทดลอง
การทำงานสัญญาณไฟจราจรแบบเวลาคงที่ (Fix Time)โดย
ทดลอง 5 ครั้งโดยผลการทดลองถูกต้องคิดเป็น 100 % 

 
     
A

     
B

     C

     D

 
 
รูปที่ 9  แสดงช่วงเวลาการทำงานของไฟจราจรแบบฟิกส์
ไทม ์
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6.2 ทดลองการนับ Counter ด้วย Sensor เพื่อเช็คความ
เสถียรกับโปรแกรม PLC  
ตารางที ่ 2 ทดลองการนับ Counter ด้วย Sensor เพื่อ
ตรวจสอบความเสถียรกับ PLC 

 
 
จากตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าการทดลองการนับ Counter 
ด้วย Sensor เพื่อตรวจสอบความเสถียรกับ PLC โดยมีผล
การทดลองที่ถูกต้องคิดเป็น 99.37 % 
 
 

 
 
รูปที ่10  การทดสอบเซ็นเซอร์ 
 
6.3 ทดลองการทำงานทำงานสัญญาณไฟจราจรแบบตาม
ปริมาณพาหนะ น้อย ปานกลาง มาก 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 3 ทดลองการทำงานทำงานสัญญาณไฟจราจรแบบ
ตามปริมาณพาหนะ X=ยานพาหนะ  

 
 
6.4  ผลการวิเคราะห์ ข้อมลู จากความเหมาะสมของชุด
ควบคุมไฟจราจรอตัโนมตัิตามปรมิาณยานพาหนะด้วย PLC
รูปที่  11 
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รูปที่  11  ความเหมาะสมของชุดควบคุมไฟจราจรอตัโนมตัิ
ตามปรมิาณยานพาหนะด้วย PLC 
 
 

1. ความเหมาะสมของการออกแบบชุดควบคุมฯ 
2. วัสดุที่ใช้ในการผลติมีอยู่ท่ัวไปหาได้ง่าย 
3. ความแข็งแรง ทนทาน ของช้ินส่วนอุปกรณ์  
4. ความเหมาะสมในการจัดวางตำแหน่งอุปกรณ์ต่างๆ 
5. ความเหมาะสมของขนาดชุดควบคุมไฟจราจรฯ 
6. ความปลอดภยัในการใช้งาน 
7. ความสะดวกในการติดตั้งและการใช้งาน 
8. ความสะดวกในการเคลื่อนย้ายเก็บรักษา 
9. ความเหมาะสมในการเป็นต้นแบบเพื่อพัฒนาต่อยอด
10. ความสมบูรณ์ของชุดควบคุมฯ 
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1 3 5 7 9 11

 ฉ  ่ 

S.D.
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7. สรุปผลการวิจัย 
 การวิจ ัยเร ื ่องการสร ้างชุดควบคุมระบบไฟจราจร
อัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์ครั้งนี้  มีวัตถุประสงค์เพื่อสรา้ง
ชุดควบคุมระบบไฟจราจรอัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์และ
หาความเหมาะสมของชุดควบคุมระบบไฟจราจรอัตโนมัติ
ตามปริมาณรถยนต์โดยที ่ประชากรที ่ใช้ในการวิจัยคือ 
ผู ้เชี ่ยวชาญที ่มีประสบการในการทำงานด้านวิศวกรรม
จำนวน  20  ท่านที ่ใช้ในการตอบแบบสอบถามความ
เหมาะสมของการใช้งานของชุดควบคุมระบบไฟจราจร
อัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์สำหรับเครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย  
คือ  ชุดควบคุมระบบไฟจราจรอัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์
ที ่สร้างขึ ้นเพื ่อทดสอบการใช้งานจริ งในการจำลองการ
ทำงาน  พร้อมด้วยแบบสอบถามความเหมาะสมของชุด
ควบคุมระบบไฟจราจรอัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์ สำหรับ
วิธีดำเนินการวิจัยหลังจากที่วิจัยสร้างชุดควบคุมระบบไฟ
จราจรอัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์เสร็จสมบูรณ์แล้วผู้วิจัย
ได้ทำการเชิญผู้เชี่ยวชาญมาประเมินความเหมาะสมของชุด
ควบคุมระบบไฟจราจรอัตโนมัติตามปริมาณรถยนต์ โดยการ
สาธิตการทำงาน และให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความเหมาะสม  
และเก็บรวบรวมข้อมูล  จากนั้นนำข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อ
ประเมินความเหมาะสม  โดยใช้วิธีการคำนวณค่าเฉลี่ยและ
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน   
 
8. อภิปรายผลการวิจัย 
 ผลการทดลองการทำงานของระบบควบคุมไฟจราจร
อัตโนมัติตามปริมาณยานพาหนะด้วย PLC พบว่าการทำงาน
ของไฟกระพริบนั้นทำงานตรงตามที่กำหนด และการทดลอง
ของสัญญาณไฟจราจรที่ไม่ใช้ Sensor นั้นก็ทำงานตรงตามที่
กำหนด ส่วนการทดลองของสัญญาณไฟจราจรที่ใช้ Sensor 
และ Counter มีค่าคลาดเคลื่อนเล็กน้อยแต่ก็ถือว่ามีการ
ทำงานได้ดี จากการทดลองสรุปได้ว่าการทำงานของแต่ละ
แบบเป็นท่ีน่าพอใจ อุปกรณ์ต่าง ๆ สามารถทำงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ดังนี้ 
 1. จากการทดลองการกระพริบของหลอดไฟ LED 
เฉพาะไฟเหลืองนั้นกระพริบตรงตามจำนวนที่เรากำหนด  
 - ค่าเฉลี่ยความถูกต้อง 100 % 
 2. จากการทดลองการทำงานสัญญาณไฟจราจรโดยไม่
ใช้ Sensor นั้นมีการกำหนดเวลาของแต่ละแยกแตกต่างกัน
ออกไป  
 - ค่าเฉลี่ยความถูกต้อง 100 % 
 3. จากการทดลองการนับ Counter ด้วย Sensor เพื่อ
ตรวจสอบความเสถ ียรก ับ PLC จะเห ็นได ้ ว ่ าม ีการ
คลาดเคลื่อนบ้าง  

 - ค่าเฉลี่ยความถูกต้อง 99.375 %    
 4. จากการทดลองการทำงานสัญญาณไฟจราจรโดยใช้ 
Sensor นับจำนวนยานพาหนะ น้อย ปานกลาง มาก จะมี
การทำงานตามค่าที่กำหนดไว้ 
 - ค่าเฉลี่ยความถูกต้อง 100 % 
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Abstract 
 In large-scale cloud systems, such as data center infrastructure, data storage is still primarily reliant on 
hard disk drive (HDD) technology. Therefore, advancements in HDD efficiency focus on optimizing storage capacity 
by improving data density. One of the key technologies that enhances storage efficiency is Bit-Patterned Media 
Recording (BPMR), which can significantly increase areal density, reaching up to 4 terabits per square inch (Tb/in²) 
[1]. However, as track spacing decreases to achieve higher density, the system faces a more severe challenge 
from two-dimensional interference. This interference can lead to errors in the readback process due to incorrect 
positioning of the read head, resulting in track misregistration (TMR). Previous research has applied data science 
techniques, such as the K-Means Algorithm, to predict TMR by comparing the readback signal to the channel 
signal of each TMR [2]. In this study, we propose a different approach to estimating TMR by preparing a dataset 
based on 6 various by using 400 record of each TMR level and readback signal features, including the peak 
amplitude values of read back signal with upper track (Peak Track3), the mean values of read back signal with 
center track (Mean Track2), the maximum values of read back signal with upper track (Max Track3), the minimum 
values of read back signal with lower track (Min Track1), the minimum values of read back signal with center 
track(Min Track2), and maximum of read back signal of upper track( Max Track1). We then applied supervised 
machine learning 6 techniques, including Random Forest, Decision tree, Support Vector Machines (SVM), General 
linear model (GLM), Gradient Boosted Tree (GBT) and Deep Learning. The experimental results show that the 
Decision tree technique provides the best prediction performance, achieving 1.9% Relative Error at TMR level of 
20% to 25%. 
 
Keywords: Bit pattern media recording system (BPMR), Track Mis-registration (TMR), Machine learning, Model 
prediction. 

 

1. Introduction 
  Nowadays, the demand to store digital data is 
continuously increasing. Therefore, resulting in the 
development of new forms of technology. To respond 
to the need for storage space hard disk drives are the  

 
right choice for data storage. Because there is a cheap 
price per unit of data capacity. Due to the original 
vertical recording technology (PMR: Perpendicular 
Magnetic Recording), encounter-red problems with 
superparamagnetic limitations (Superparamagnetic 
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Limit) [1-2] which can increase the efficiency of ground 
density to only 1 - 1.5 terabits per square inch 
(Tb/in2)[1-3].  
 
To increase the areal density, Bit pattern media 
recording (BPMR) data recording technology can 
increase spatial density [4-5] more than conventional 
systems. However, the system of BPMR surfaces with a 
problem with Track-Mis registration into decreased 
performance of recording. TMR is a situation where the 
center of the read head and the center of the main 
track do not match. Previous research has applied data 
science techniques, such as the K-Means Algorithm, to 
predict TMR by comparing the readback signal to the 
channel signal of each TMR [2]. In this study, we 
propose a different approach to estimating TMR by 
preparing a dataset based on various readback signal 
features, including the peak amplitude values of read 
back signal with upper track (Peak Track3), the mean 
values of read back signal with center track (Mean 
Track2), the maximum values of read back signal with 
upper track (Max Track3), the minimum values of read 
back signal with lower track (Min Track1), the minimum 
values of read back signal with center track (Min 
Track2), and maximum of read back signal of upper 
track( Max Track1). Then, we applied supervised 
machine learning techniques, including Random 
Forest, Decision tree, Support Vector Machines (SVM), 
General linear model (GLM), Gradient Boosted Tree 
(GBT) and Deep Learning for finding TMR prediction 
performance.  

 This research consists of seven sections. The first 
section is the introduction. The second section covers 
the simulation of the bit pattern media recording 
system using equations. The third section discusses the 
TMR simulation by equation. The fourth section 
focuses on data preparation. The fifth section explains 
the methodology. The sixth section presents the 
results. Finally, the seventh section provides the 
conclusion and discussion. 

 

2. Bit pattern media recording 
  The BPMR system with TMR issues is modeled 
using mathematical equations, as referenced in study 
[4]. The signal is generated according to the following 
equation: 

𝑟𝑙,𝑘 = ∑ ∑ ℎ𝑚,𝑛𝑥𝑙−𝑚,𝑘−𝑛 + 𝑛𝑙,𝑘 ,

𝑚𝑛

 (1)    

Po sit i o n  ,l kx  is the raw data is recorded, where 

 0, 1, 1l − + , that refers to the position of the upper 
track, center track, and lower track, respectively, that 
are disrupted by the addition of white noise (AWGN) 
obtained from averaging. and the variability of 2  will 
be included in the variable ,l kn . In practice, the 
readback signal obtained from the simulated channel 
is in the form of a coefficient. Where ,m nh , it can be 
generated by sampling the data from the simple 
Icelandic pulse response at the position of the product 
of the integer with the bit period and the track length, 
represented as in the following equation [5][10]. Where 

,m nh  is the BPMR with TMR represent by  
ℎ𝑚,𝑛 = 𝐻(𝑚𝑇𝑧 + 𝛥𝑇𝑀𝑅 + 𝑛𝑇𝑥) (2)    

  
where 𝑇𝑧 is the track pitch, 𝑇𝑥 is the bit length, and 
𝛥𝑇𝑀𝑅 is the read-head offset. We set 𝑇𝑧 = 𝑇𝑥 = 14.5 
nm at 3.0 Tb/in2 . 

3. Track mis registration 
 Track Misregistration (TMR) is a significant 

challenge in Bit-Patterned Media Recording (BPMR) 
systems, where the read/write head deviates from the 
intended track. This misalignment degrades the 
accuracy of the data retrieval process, increasing bit 
error rates (BER) and decreasing overall system 
performance. TMR arises from several factors [6], 
including mechanical vibrations, thermal fluctuations, 
and imperfect head positioning, leading to inter-
symbol interference (ISI) and inter-track interference 
(ITI) [7]. These interferences distort the signal, affecting 
the channel's ability to correctly interpret the data, 
which is critical in high-density data storage 
environments like BPMR [2].   As the areal density of 
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storage systems continues to grow, managing TMR 
becomes even more crucial. Current research 
emphasizes machine learning techniques to mitigate 
the effects of TMR by enhancing prediction and 
correction algorithms, thereby improving the resilience 
of storage systems against misregistration errors [3]. 
The TMR simulation by equation as 

        𝛥𝑇𝑀𝑅 =  (𝑇𝑀𝑅𝑧 ×  𝑇𝑧)/100                  (3) 
where 𝑇𝑀𝑅𝑧 is the percentage of the TMR. In this 
research, we simulate the coefficients of read back 
signal by including several of high TMR as 10%  15% 
20% and 25% for finding the model prediction. The 
level of TMR can be used to design an equalizer that 
approximates each TMR, allowing performance 
adjustments to achieve higher efficiency [4-8]. 
 
 
 

4. Data preparation 
  In the BPMR system, raw data from read 
channels is often noisy and inconsistent, requiring pre- 
processing steps such as data scaling and feature 
selection to improve model performance. We 
prepared readback signal data for three tracks: the 
upper track, center track, and lower track. For each 
track, TMR issues were simulated at various high TMR 
levels: 10%, 15%, 20%, and 25%. The six data set is 
divided into the peak amplitude values of read back 
signal with center track (Peak Track3), the mean values 
of read back signal with center track (Mean Track2), the 
maximum values of read back signal with upper track 
(Max Track3), the minimum values of read back signal 
with lower track (Min Track1), the minimum values of 
read back signal with center track (Min Track2), and 
maximum of read back signal of upper track (Max 
Track1), as shown in the following Table 1.  

Table 1. Data preparation with six examples in each TMR level.  
Peak 

Track3 
Mean 
Track2 

Max 
Track3 

Min 
Track1 

Min 
Track2 

Max 
Track1 

TMR (%) 

0.287 0.498 0.821 0.846 0.583 0.846 0 
0.309 0.659 0.593 0.968 0.614 0.968 0 
0.248 0.425 0.914 0.748 0.529 0.748 0 
0.335 0.506 0.579 0.689 0.475 0.689 0 
0.216 0.260 0.411 0.639 0.307 0.639 5 
0.248 0.559 0.564 0.688 0.485 0.688 5 
0.323 0.409 0.682 0.649 0.476 0.649 5 
0.331 0.647 1.000 0.857 0.470 0.857 5 
0.368 0.585 0.558 0.874 0.528 0.874 10 
0.453 0.483 0.637 0.672 0.403 0.672 10 
0.431 0.529 0.674 1.000 0.515 1.000 10 
0.430 0.445 0.545 0.785 0.539 0.785 10 
0.456 0.611 0.717 0.822 0.630 0.822 15 
0.562 0.488 0.583 0.737 0.502 0.737 15 
0.483 0.782 0.949 0.724 0.575 0.724 15 
0.482 0.604 0.578 0.919 0.528 0.919 15 
0.630 0.386 0.602 0.875 0.558 0.875 20 
0.738 0.757 0.823 0.884 0.521 0.884 20 
0.710 0.688 0.895 0.566 1.000 0.566 20 
0.759 0.707 0.747 0.611 0.513 0.611 20 
0.875 0.821 0.690 0.835 0.692 0.835 25 
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0.986 0.692 0.848 0.825 0.731 0.825 25 
1.000 0.581 0.809 0.916 0.589 0.916 25 
0.932 0.441 0.930 0.751 0.678 0.751 25 

** This data inside the table is scaled by data normalization technique to fit the data in range between 0 and 1, 
in the label, TrackX represents 1, 2, 3 as the upper center and lower tracks. 

The dataset for this research is prepared by equation 
(2) allocating coefficient values to different TMR 
levels at proportions of 10%, 15%, 20%, and 25%. 
Each TMR level contains more than 400 records. The 
training and testing datasets are derived from the 
entire set of prepared records. 
 
5. Method of model prediction 

  The model development in this study focuses 
on creating a predictive model capable of estimating 
the severity of off-track read errors or TMR in a bit-
patterned media recording (BPMR) system using 
machine learning techniques [9-10] as Figure 1. The 
model creation process involves several key steps: 
 

 
Figure 1. Block diagram of the proposed TMR estimator 
model in BPMR system. 

1) Data Generation and Feature Selection: 
The data used for model development is generated 
through MATLAB simulations of the BPMR channel. Key 
parameters that influence the read-back signal, such as 
pulse width and inter-track interference (ITI), are 
adjusted to reflect varying levels of off-track read 
errors. Once the simulation data is collected, feature 
selection is conducted to identify the most important 
attributes that significantly impact the TMR problem. 
This ensures that only the relevant features are used 
to train the model, improving its performance. 

2) Data Pre-processing: The simulation data is 
then pre-processed to prepare it for machine learning 
model development. This involves data cleaning to 
handle missing or incorrect values, followed by data 

normalization to reduce variability and ensure 
uniformity across all features. Additionally, 
dimensionality reduction techniques such as Principal 
Component Analysis (PCA) are applied to minimize the 
number of features, which helps improve 
computational efficiency and reduces the risk of 
overfitting in the model. 

3) Model Development and Training: With 
processed data, multiple machine learning algorithms 
are employed to build the predictive model, including 
Random Forest, Decision tree, Support Vector 
Machines (SVM), General linear model (GLM), Gradient 
Boosted Tree (GBT) and Deep Learning. These 
algorithms are trained using the training dataset, which 
is a subset of the entire dataset. After training, the 
models are evaluated using a testing dataset to 
determine their accuracy and predictive capability on 
unseen data. Cross-validation techniques, such as K-
Fold Cross-Validation, are employed to ensure the 
models generalize well to new data and avoid 
overfitting. The most robust model with the highest 
accuracy and efficiency is selected for further 
refinement and application.  

 
6. Result of model prediction 

  The results of this research highlight the 
effectiveness of machine learning. All models achieve 
high performance in predicting Track Mis-registration 
(TMR) in the BPMR system, with relative errors of less 
than 10%. Notably, the Decision Tree model 
consistently achieves a relative error of just 1.9% in 
distinguishing various levels of TMR severity, as shown 
in Figure 2 – 4. These significantly lower relative errors 
suggest a solution for planning the equalizer to filter 
TMR based on model predictions, thereby improving 
performance without TMR effects. 
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Figure 2. Comparison of Relative Error across models. 

Figure 3. Comparison of processing time for each 
model. 
Figure 4. Overall performance comparison of each 
model. 
A key strength of the model is its robustness in 
handling noisy and variable data. Even when input 
data was affected by significant interference, the 
model maintained stable, accurate predictions, which 
is crucial for real-world applications where data 
variability is common. This ability to generalize across 
different conditions makes it well-suited for high-
density data storage environments. 
  Additionally, the results of all model 
predictions show high accuracy percentages. Since the 
accuracy does not differ significantly, selecting the 
model with the fastest simulation time is a practical 
approach for future use. This model can be used to 
simulate performance by designing an equalizer that 
matches the read-back signal while considering each 
TMR level. 
 
7. Conclusion and Discussion 

  The experimental results underscore the 
advantages of using machine learning, particularly 
deep learning, to address off-track read errors (TMR) in 
Bit-Patterned Media Recording (BPMR) systems. All the 
models achieved over 96% accuracy in predicting TMR 
severity and demonstrated robustness in handling 
noisy data. This efficiency contributes to overall 
system reliability, with the model providing quick 
predictions crucial for high-density storage 
applications. 
  However, this research focuses on high TMR 
levels, which also provide high accuracy percentages. 

In contrast, low TMR levels, such as 0% and 5%, do 
not achieve high accuracy. 

  To further improve performance, future 
research should explore hybrid models that combine 

various algorithms and implement them with low TMR 
datasets for data storage technologies in BPMR 
systems. Additionally, simulating the BER performance 
of BPMR can help evaluate these models' predictions 
as criteria for improving system performance and 
confirming their ability to detect TMR levels. 
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บทคัดย่อ 
เกษตรกรรมเป็นอาชีพท่ีเป็นรากฐานของคนไทย แต่อาชีพเกษตรกรต้องประสบกับความเสี่ยงจากภัยธรรมชาติที่ไม่

สามารถควบได้และส่งผลให้มีผลผลิตที่ได้น้อยกว่าปกติ นอกจากน้ียังต้องเผชิญกับความเสี่ยงในด้านราคาของผลผลิตที่มีความ
ผันผวน หากเกษตรปลูกพืชแบบผสมผสานจะช่วยลดความเสี่ยงในด้านการพึ่งพาพืชเพียงชนิดเดียวและสามารถมีรายได้ใน
ระหว่างการรอเก็บเกี่ยวพืชหลัก งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อทำการศึกษาและวิเคราะห์จุดคุ้มทุนของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานผสมผสานกับพืชต่างชนิดเพื่อเป็นแนวทางให้เกษตรกรจึงเป็นสิ่งสำคัญที่ช่วยให้เกษตรสามารถตัดสินใจในการลงทุน
ปลูกไผ่พืชแบบผสมผสานได้ การปลูกไผ่แบบผสมผสานที่ใช้ในการทำการศึกษาสำหรับงานวิจัยนี้เป็นแปลงทดลองปลูกขนาด 
40 ไร่ และมีการทดลองปลูกไผ่แบบผสมผสานจำนวน 2 โมเดล คือ โมเดล A และโมเดล B การปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล 
A มีพืชหลัก คือ ไผ่ตงลืมแล้ง พืชแซม คือ กล้วยน้ำว้าพันธุ์ปากช่อง 50 และมีระยะเวลาการเก็บเกี่ยว 5 ปี การปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานโมเดล B พืชหลัก คือ ไผ่มันหมู และพืชแซม คือ สะเดาเทียม และมีระยะเวลาการเก็บเกี่ยว 7 ปี วิธีการดำเนินงาน
วิจัยของงานวิจัยนี้ประกอบไปด้วย การวางแผนการผลิตเพื่อศึกษาขั้นตอนการเพาะปลูก  การประมาณต้นทุนในการปลูกไผ่
แบบผสมผสานจากขั้นตอนต่างๆ ในการปลูกไผ่แบบผสมผสานของแต่ละโมเดล การประมาณการรายรับจากผลิตที่ได้ในแต่ละ
ปีและราคาขายที่คาดการณ์ และการวิเคราะห์จุดคุ้มทุนและความคุ้มค่าในการลงทุนจากการวิเคราะห์มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 
(NPV) และอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) และการหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการได้จากการปลูกไผ่ด้วยการวิเคราะห์ความไว 
ผลการวิเคราะห์จุดคุ้มทุนพบว่า การปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล A มีจุดคุ้มทุนท่ีการเพาะปลูกบนพ้ืนท่ี 5.02 ไร่ และการปลูก
ไผ่แบบผสมผสานโมเดล B มีจุดคุ้มทุนที่การเพาะปลูกบนพื้นที่ 3.27 ไร่ การวิเคราะห์ความคุ้มค่าของการลงทุนพบว่า  NPV 
ของการปลูกไผ่แบบผสมผสานของโมเดล A และโมเดล B เท่ากับ 15,625,716 บาท และ 19,401,204 บาท ตามลำดับ และ 
IRR ของการลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสานของโมเดล A เท่ากับ73.41% และ IRR ของการลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสานของ
โมเดล B เท่ากับ 62.08% จากการวิเคราะห์ความคุ้มค่าของการลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสานของทั้ง 2 โมเดล บนเนื้อที่ 40 ไร่ 
สามารถสร้างผลตอบแทนที่น่าสนใจลงทุนและสร้างรายได้ให้กับเกษตรกร แต่การประมาณการต้นทุน ผลผลิต และราคาขาย
อยู่ภายใต้สถานการณ์ปกติ หากปัจจัยดังกล่าวมีการเปลี่ยนแปลงอาจส่งผลผระทบต่อผลตอบแทนการลงทุน จากการวิเคราะห์
ความไวสรุปได้ว่า ปัจจัยที่ควรเฝ้าระวังและส่งผลผระทบต่อมูลค่าปัจจุบันสุทธิมากที่สุดได้แก่รายรับของการปลูกพืช ดังนั้น
เกษตรกรต้องเฝ่าระวังเรื่องราคาผลผลิต เพราะถ้ามีการผันผวนและราคาตกต่ำอาจจะทำให้การลงทุนไม่เป็นไปตามที่คาดหวัง
ได้ 

 
คำสำคัญ : การปลูกไผแ่บบผสมผสาน, การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน, มูลค่าปัจจุบันสุทธิ, อัตราผลตอบแทนภายใน   
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Abstract 

 Agriculture is a fundamental occupation for Thai people. However, farmers face many risks from 
planting to reaping stages. One of the critical risks is natural disasters that result in lower yields than normal. 
In addition, farmers encounter fluctuating prices of agricultural products. Integrated farming could be an 
option to help farmers reduce the risks of monocropping. Thus, the objective of this research was to analyze 
the break-even point of integrated bamboo cultivation with other crops and determine whether farmers 
should invest in planting bamboo with other crops. The research used two 40-rai pilot plantations of 
integrated bamboo cultivation with other crops as case studies to collect data. There were two models: 
Model A and Model B. Model A planted Tong Leum Lang bamboo with Pak Chong 50 banana and had a 
harvest period of 5 years. Model B had Man Moo bamboo intercropped with Neem and had a harvest period 
of 7 years. 
 The research methodology included planning the plantation processes, estimating costs and 
incomes, finding the break-even point of each model, and determining the net present value (NPV) and 
internal rate of return (IRR) of investing in integrated bamboo cultivation with other crops. The results of 
the break-even analysis showed that Model A and Model B required 5.02-rai and 3.27-rai plantations, 
respectively, at the break-even point. The NPV for the integrated bamboo plantation of Model A and Model 
B were 15,625,716 baht and 19,401,204 baht, respectively. The IRR for Model A was 73.41%, while for Model 
B it was about 62.08%. As a result, the integrated bamboo plantations of both models could generate an 
attractive return on investment for farmers. However, the estimation of costs, harvested products, and 
selling prices were based on normal circumstances. If these factors change, they might affect profits and 
investment returns. Sensitivity analysis revealed that the income from crop cultivation has the greatest 
impact on the net present value. Therefore, farmers must be careful about the prices of their products 
because if there is fluctuation and prices drop, the investment may not yield expected returns. 
 
Keywords: Bamboo intercropping with other plants, Break-even Point, Net Present Value (NPV), Internal 
Rate of Return (IRR)    
 
1. บทนำ   

เกษตรกรรมเป็นอาชีพที่เป็นรากฐานของคนไทย 
การทำการเกษตรในประเทศมีการพัฒนาต่อเนื ่อง
เพื่อให้เกษตรกรสามารถสร้างรายได้และดำรงชีพด้วย
อาชีพเกษตรกรรม เมื่อพิจารณารายได้ของประเทศจาก
ภาคเกษตรมีสัดส่วนเพียง 8.8% ของ GDP ในขณะที่
ภาคการเกษตรใช้พื้นการเกษตรคิดเป็น 46.6% ของ
ประเทศ [1] จากสัดส่วนรายได้และการใช้พื้นที่แสดงให้
เห็นว่า เกษตรกรสามารถสร้างรายได้จากพื้นที่การ
เพาะปลูกต่อพื้นที่น้อยมาก อีกทั้งเกษตรกรประสบกับ
ความเสี่ยงจากปัจจัยทางธรรมชาติที่ไม่สามารถควบได้
และส่งผลให้มีผลผลติไม่สม่ำเสมอ เสี่ยงกับราคาผลผลติ
ที่ไม่แน่นอน และเผชิญกับปัจจัยทางเศรษฐกิจที่ส่งผล
ให้ปริมาณความต้องการจากผู้ซื้อกับปริมาณการผลติที่
ไม่สมดุลกัน ปัจจัยเหล่านี้ส่งผลให้เกิดความไม่ยั่งยืนกับ

การผลิตภาคเกษตร [2] การปรับเปลี่ยนรูปแบบการทำ
การเกษตร การเลือกพันธุ์พืชที่จะนำมาปลูก และการ
นำเทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการทำเกษตรกรรมจึงเป็น
เรื่องที่สำคัญของการทำการเกษตร 

“ไผ่” ในฐานะพืชสารพัดประโยชน์เพราะสามารถ
นำผลผลิตของไผ่มาใช้ได้แทบจะทุกส่วน การนำเศษไผ่
ไปแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์อื ่นช่วยลดการเกิดของเสีย 
และการใช้ไผ่ทดแทนวัสดุย่อยสลายยากช่วยลดการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจก ไผ่จึงเป็นตัวแทนของพืชที่
สามารถนำมาใช้เพื่อขับเคลื่อนเศรษฐกิจ BCG ได้อย่าง
ยั่งยืน [3] การปลูกไผ่ในลักษณะพืชเชิงเดี่ยวจะทำให้
เกษตรกรจำเป็นต้องรอผลผลิตจากลำต้นไผ่ที่ต้องการ
นานถึง 5-7 ปี หรืออาจจะมีรายได้จากการขายหน่อไม้
ในช่วงปีท่ี 3 แต่ในระหว่างนี้เกษตรกรจะไม่มีรายไดจ้าก
การปลูกไผ่  
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การปลูกพืชแบบผสมผสานเป็นอีกรูปแบบของการ
ปลูกพืชที่ทำให้เกษตรไม่ต้องแบกรับความเสี ่ยงด้าน
ราคาผลผลิตและปัจจัยทางเศรษฐกิจเหมือนกับการ
ปลูกพืชแบบเชิงเด ี ่ยว [2] และยังทำให้เกษตรกร
สามารถสร้างรายได้จากผลผลิตของพืชแซมในระหว่าง
ช่วงที่พืชหลักยังไม่สามารถให้ผลผลิต หากเกษตรกร
เลือกการปลูกไผ่แบบผสมผสาน เกษตรกรจะมีรายได้
ระหว่างการรอขายลำไผ่ แต่การปลูกพืชแบบผสมผสาน
อาจจะทำให้ต้นทุนในการเพาะปลูกและการดูแลไผ่เพิ่ม
ส ูงข ึ ้น และอาจส ่งผลกระทบต่อรายได ้ส ุทธ ิของ
เกษตรกร   

งานวิจัยนี้จึงทำการศึกษาและวิเคราะห์จุดคุ้มทุน
ของการปลูกไผ่แบบผสมผสานผสมผสานกับพืชต่าง
ชนิดเพื่อเป็นแนวทางให้เกษตรกรจึงเป็นสิ่งสำคัญที่ช่วย
ให้เกษตรสามารถตัดสินใจในการลงทุนปลูกไผ่พืชแบบ
ผสมผสานได้ การปลูกไผ่แบบผสมผสานที่ใช้ในการ
ทำการศึกษาสำหรับงานวิจัยนี้เป็นแปลงทดลองปลูก
ขนาดแปลงละ 40 ไร่ และมีการทดลองปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานจำนวน 2 โมเดล คือ โมเดล A และโมเดล B 
การปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล A มีพืชหลัก คือ ไผ่ตง
ลืมแล้ง พืชแซม คือ กล้วยน้ำว้าพันธุ์ปากช่อง 50 และมี
ระยะเวลาการเก็บเกี่ยว 5 ปี การปลูกไผ่แบบผสมผสาน
โมเดล B พืชหลัก คือ ไผ่มันหมู และพืชแซม คือ สะเดา
เทียม และมีระยะเวลาการเก็บเกี่ยว 7 ปี โดยรูปแบบ
ในการปลูกไผ่แบบผสมผสานร่วมกับพืชต่างชนิดของ
โมเดล A และโมเดล B แสดงดังรูปที่ 1 และ รูปที่ 2 
ตามลำดับ โดยทั้งสองโมเดลจะมีจำนวนต้นไผ่และพืช
แซมต่อไร่แตกต่างกัน จำนวนพืชขึ้นอยู่กับระยะปลูก
ของพืชแต่ละประเภท โมเดล A ไผ่ตงลืมแล้งจะปลูก
ห่างกัน 4 เมตร และปลูกกล้วยน้ำว้าพันธุ์ปากช่อง 50 
แซมระหว่าการปลูกไผ่มีระยะหาง 2 เมตร ในพื้นที่ 1 
ไร่จะสามารถปลูกไผ่ตงและกล้วยน้ำว้าพันธุ์ปากช่อง 
50 ได้อย่างละ 100 ต้น  โมเดล B ไผม่ันหมูจะปลูกห่าง
กัน 5 เมตร และปลูกสะเดาเทียมแซมระหว่าการปลูก
ไผ่มีระยะหาง 2.5 เมตร ในพื้นที่ 1 ไร่จะสามารถปลูก
ไผ่มันหมูและสะเดาเทียมได้อย่างละ 64 ต้น [4, 5, 6, 
7] โดยพื้นที่ศึกษาสำหรับงานวิจัยนี้ตั้งอยู่ที่ อำเภอศรี
เทพ จังหวัดเพชรบูรณ์ ซึ่งเป็นพ้ืนท่ีติดกับภูเขา มีแม่น้ำ
และลำคลองไหลผ่าน ภูมิอากาศในฤดูร้อนจะร้อนมาก 
ฤดูหนาวจะหนาวจัด ฤดูแล้งน้ำจะขาดแคลนไม่เพียงพอ
ต่อการทำเกษตรกรรม สภาพดินเป็นดินร่วนปนทราย
ประมาณร้อยละ 75 ดินลูกรังประมาณร้อยละ 15 และ
ดินเหนียวประมาณร้อยละ 10 เป็นพื้นที่ท่ีเหมาะแกการ
ปลูกพืชไร่ 

 
 

รูปที่ 1 การปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล A 
 

 
 

รูปที่ 2 การปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล B 
 
2. วรรณกรรมท่ีเกี่ยวข้อง  
2.1 จุดคุ้มทุน (Break-even Point) 
 ปริมาณยอดขายหรือยอดผลิตที่ทำให้ต้นทุนรวม 
(𝐶𝑇) ม ี ค ่ า เท ่ าก ั บร ายร ั บรวม  (𝑇𝑅) เ ร ี ยกว่ า 
“จ ุดคุ ้มทุน" โดยปริมาณยอดขายหรือยอดผลิต
สามารถคำนวณได้ดังนี ้[8, 9]  

 

จาก                               𝐶𝑇 =  𝑇𝑅 (1) 
จะได ้                        𝐶𝐹 + 𝑐𝑣 ∙ 𝐷 = 𝑝 ∙ 𝐷 (2) 
เมื่อ 𝐶𝐹 = ต้นทุนคงที ่

 
𝑐𝑣  = ต้นทุนผันแปรต่อหน่วยของยอดขาย

ต้นทุนคงที ่

 𝑝   = ราคาขายต่อหน่วยอัตราดอกเบีย้ 
MARR 

 𝐷 = ปริมาณยอดขายหรือยอดผลติ ณ 
จุดคุ้มทุน 
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งานวิจัยทางเกษตรกรรมได้มีการนำจุดคุ้มทุนมาใช้
ในการวิเคราะห์ผลตอบแทนและความคุ้มค่าการลงทุน 
เช่น การใช้จุดคุ ้มทุนในการเปรียบเทียบจุดคุ ้มทุน
ระหว่างการเลี้ยงสาหร่าย จิ้งหรีด และหนอนนกยักษ์ 
เพื ่อการทำโปรตีนนวัตกรรมทดแทนสู ่อุตสาหกรรม
อาหารส ัตว ์ และพบว่าการเล ี ้ยงหนอนนกยักษ์มี
จุดคุ้มทุน 1,692 กิโลกรัม ในขณะที่การเลี้ยงสาหร่าย
และจิ้งหรีดมีจุดคุ้มทุนอยู่ที่ 2,406 กิโลกรัม และ 1,906 
กิโลกรัม ตามลำดับ [10]  
2.2 มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV) 

มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการ
ประเมินความน่าสนใจในการลงทุนของโครงการโดยใช้
นำกระแสเงินเข้าและกระแสเงินออกของโครงการงการ
มาหามูลค่าเทียบเท่าปัจจุบัน และพิจารณาที่ส่วนต่าง
ของกระแสเงินเข้าและกระแสเงินออก [8, 9] สูตรใน
การคำนวณ NPV แสดงในสมการที่ (3) และถ้ามูลค่า
ปัจจุบันสุทธิมากกว่า 0 โครงการนั้นมีความน่าสนใจใน
การลงทุน 

𝑁𝑃𝑉 =  ∑
𝐴𝑛

(1 + 𝑖)𝑛

𝑁

𝑛=0

 (3) 

เมื่อ 𝐴𝑛 = กระแสเงินสดสุทธิของแต่ละปี 𝑛 
 𝑖   = อัตราดอกเบี้ย MARR 
 𝑁 = ระยะเวลาของโครงการ (ปี) 

ภาคการเกษตรได ้นำ NPV มาใช ้ ในการการ
เปรียบเทียบการปลูกกะเพราและโหระพาตามวิธีการ
ปลูกมาตรฐาน GAP และการปลูกแบบทั ่วไป โดย
จำแนกวิธีการปลูกออกเป็น 2 วิธี คือ การปลูกตาม
มาตรฐาน (GAP) และการปลูกแบบทั่วไป โดยมีระยะ
ของการปลูกเท่ากับ 10 ปี โดยมีต้นทุนการปลูก จาก
การวิเคราะห์ด้วย NPV พบว่า การปลูกแบบทั่วไปนั้น
ให้มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) เท่ากับ 193,034.91 บาท 
ซึ่งสูงกว่าแนวทางการปลูกตามมาตรฐาน GAP ที่มีค่า 
(NPV) เท่ากับ 79,833.47 บาท เนื่องจากการปลูกแบบ
ทั่วไปมีความยืดหยุ่นในการขายที่สูงกว่าทำให้เมื ่อมี
ผลผลิตเก ิดขึ ้นจะสามารถหาช่องทางการขายได้
มากกว่าการปลูกตามมาตรฐาน GAP [11]   
2.3 อัตราผลตอบแทนภายใน ( Internal Rate of 
Return: IRR) 

อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) เป็นการวิเคราะห์
อัตราผลตอบแทนภายในของเง ินลงทุนหรืออัตรา
ดอกเบี้ยที่จะได้รับจากการลงทุนในจุดที่มูลค่าเทียบเท่า
ปัจจุบันของกระแสเงินเข้าและกระแสเงินออก โดย
พิจารณาเปรียบเทียบกับอัตราดอกเบี้ยที่น่าสนใจจาก

การลงทุนหรือที่คาดหวัง [8, 9] โดย IRR สามารถได้
จาก 

∑ 𝑅𝑛(𝑃 𝐹⁄ , 𝑖′%, 𝑛 ) = ∑ 𝐸𝑘(𝑃 𝐹, 𝑖′%, 𝑛⁄ )

𝑁

𝑛=0

𝑁

𝑛=0

 (4) 

เมื่อ 𝑅𝑛 = รายรับสุทธิในปีท่ี 𝑛 
 𝑖   = ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในปีท่ี 𝑛 
 𝑁 = ระยะเวลาของโครงการ (ปี) 

 

 ตัวอย่างในการใช้ IRR ในการหาความคุ้มค่าในการ
ลงทุน เช่น การวิเคราะห์ผลตอบแทนทางการเงินจาก
การปลูกไม้สะเดา โดยมีค่าใช้จ่าย ได้แก่ ค่าใช้จา่ยต่อปี
ในการปลูก บำรุงรักษา และค่าใช้จ่ายในการอำนวยการ
ในการปลูกสร้าง และมีรายได้จากการขายไม้สะเดาต่อ
ไร่ ประกอบด้วย ผลผลิตเฉลี่ยต่อไร่และราคาไม้สะเดา
พิจารณาปีที่เริ่มลงทุนทำการเกษตรไปจนถึงช่วงอายุ
ของพืชที่สามารถเก็บผลผลิตได้ คือ 25 ปี คำนวณอัตรา
ผลตอบแทนภายใน (IRR) ได้เท่ากับ 5.79% ซึ ่งมีค่า
น้อยกว่าอัตราผลตอบแทนที่คาดหวัง แสดงว่าการปลูก
ไม้สะเดาไม่สามารถให้ผลตอบแทนที่คาดหวังและไม่
ควรที่จะลงทุน [12] 

การวิเคราะห์ผลตอบแทนจากการปลูกกล้วยหอม
ทองพิจารณา ณ ปีที่เริ่มลงทุนทำการเกษตรไปจนถึง
ช่วงอายุของพืชที่สามารถเก็บผลผลิตได้ คือ 5 ปี จะได้
มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) 45,890.19 บาท และอัตรา
ตอบแทนภายใน (IRR) ร้อยละ 7.19 และระยะเวลาคืน
ทุน 2 ปี 10 เดือน 11 วัน ซึ่งมีค่าน้อยกว่าอายุโครงการ 
จากผลการวิเคราะห์ผลตอบแทนในการปลูกกล้วยเป็น
ค่าที่พึงพอใจ และเป็นการยืนยันว่าการลงทุนนี้เป็นการ
ลงทุนที่คุ้มค่า [13] 

 

3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยการวิเคราะห์จุดคุ้มทุน

ของการปลูกไผ่แบบผสมผสานกับพืชต่างชนิดประกอบ
ไปด ้วย  4 ข ั ้นตอนด ังร ูปท ี ่  3 และม ีรายละเอ ียด
ดังต่อไปนี้ 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
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3.1 การวางแผนการปลูกไผ่แบบผสมผสานกับพืช
ต่างชนิด  

การวางแผนการปลูกไผ่แบบผสมผสานกับพืชต่าง
ชนิดสำหรับงานวิจัยนี้ใช้หลักการการวางแผนการผลิต
เพื่อวางแผนการดำเนินงานตามกระบวนการต่างๆ ของ
การปลูกไผ่  ขั้นตอนและวิธีการปลูกไผ่แบบผสมผสาน
โมเดล A และ B อ้างอิงจากแปลงทดลองการปลูกพืช
แบบผสมผสานขนาด 40 ไร่ของบริษัทหนึ่งที่ต้องการ
ปลูกเพื่อตัวอย่างให้กับเกษตรได้เข้าไปศึกษาและเรียนรู้ 
กระบวนการหลักของการปลูกไผ่แบบผสมผสานกับพืช
ต่างชนิดประกอบไปด้วย 4 กระบวนการหลัก ได้แก่   
1) กระบวนการการเตรียมพื้นที่ปลูกประกอบไปด้วย 

การไถพรวนดิน การปรับหน้าดิน และการยกร่อง  
2) กระบวนการปลูกไผ่และพืชแซมประกอบไปด้วย 

การเตรียมหลุมปลูก การใส่ปุย การนำต้นกล้าลงดนิ 
การรดน้ำหลุม และการปลูก 

3) กระบวนการการดูแลและการเจริญเติบโต ประกอบ
ไปด้วย การรดน้ำ การใส่ปุ๋ย การพรวนดิน และการ
กำจัดศัตรูพืช  

4) กระบวนการเก็บเกี่ยวผลผลิต 
การการวางแผนการปลูกไผ่แบบผสมผสานกับพืช

ต่างชนิดทำให้ทราบถึงการดำเนินงานของกิจกรรม
ต ่างๆในแต ่ละส ัปดาห ์ ทร ัพยากรที ่ต ้องใช ้  และ
ระยะเวลาของแต่ละกิจกรรม ข้อมูลดังกล่าวทำให้
สามารถประมาณการต้นทุนของแต่ละกิจกรรมและ
นำไปสู ่ต้นทุนของการปลูกไผ่แบบผสมผสานทั ้ง 2 
โมเดลได้  
3.2 การประมาณการต้นทุน 

การวิจัยนี้ได้วางแผนการดำเนินงานของการปลูกไผ่
แบบผสมผสานตลอดระยะเวลาโครงการของทั ้ง 2 
โมเดล และนำกิจกรรมที่เกิดขึ้นของการเพาะปลูกไผ่
แบบผสมผสานมาประมาณการต้นทุนที่เกิดขึ้นตั ้งแต่
การเตรียมแปลงเพาะปลูกจนถึงการเก็บเกี่ยว ตลอด
ระยะเวลาโครงการ การประมาณการต้นทุนเกิดจาก
การต้นทุนในการปลูกไผ่แบบผสมผสานของทั ้ง 2 
โมเดล ประกอบไปด้วย ต้นทุนคงที่ และต้นทุนผันแปร 
ถ้าแบ่งค่าใช้จ่ายตามกิจกรรมที่เกิดขึ้นสามารถแบง่เป็น 
2 ประเภท คือ ต้นทุนแรกเริ่ม และต้นทุนรายปี  
3.3 การประมาณการรายรับ 

การประมาณการรายรับแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
การประมาณการราคาขาย และการประมาณการ
ผลผลิต การประมาณการราคาขายเริ่มจากการรวบรวม
ราคาขายจากเว็ปไซต์และตลาดกลาง และเลือกใช้ราคา
ที่อยู่ในช่วงปกติ (ไม่ใช่ราคาสูงที่สุดและต่ำที่สุด) ส่วน

การประมาณการผลผลิตใช้วิธีการประมาณจำนวน
ผลผลิตที่ได้ต่อต้นและนำไปคาดการณ์เป็น ประมาณ
ปริมาณผลผลิตที่ได้ในแต่ละปี โมเดล A จะมีผลผลิต
จากกล้วยน้ำหว้าตั ้งแต่ปีที ่ 1 และเริ ่มมีหน่อไม้เป็น
ผลผลิตจากไผ่ในปีที่ 3 โมเดล B จะเริ่มมีหน่อไม้เป็น
ผลผลิตจากไผ่ในปีที่ 3 เป็นต้นไป และจะมีการขายต้น
สะเดาในปีท่ี 7 ซึ่งเป็นปีสุดท้ายของระยะเวลาโครงการ
ของโมเดล B   
3.4 การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน 

งานวิจัยนี้ใช้มูลค่าปัจจุบันเทียบเท่าของรายรับและ
รายจ่ายในการหาจุดคุ ้มทุน โดยพิจารณาที ่อ ัตรา
ดอกเบี้ยร้อยละ 10% ซึ่งเป็นอัตราผลตอบแทนขั้นตํ่า 
(MARR) โดยอ้างอิงจากอัตราดอกเบี้ยเงินกู้ประมาณ 
6.5 % และอัตราผลตอบแทนท่ีคาดหวัง 3.5 %  
3.5 การเปรียบเทียบความคุ้มค่าของการลงทุน 

การเปรียบเทียบความคุ้มค่าของการลงทุนโดยการ
ใช้การวิเคราะห์ NPV และ IRR ของ 2 โครงการ แต่ละ
โครงการต้องมีระยะเวลาโครงการที่เท่ากัน การปลูกไผ่
แบบผสมผสานโมเดล A  มีระยะเวลาโครงการ 5 ปี 
การปล ูกไผ ่แบบผสมผสานโมเดล B ม ีระยะเวลา
โครงการ 7 ปี งานวิจัยนี้คำนวณหาระยะเวลาโครงการ
ของทั ้ง 2 โมเดล โดยการใช้ตัวคูณร่วมน้อยเพื ่อหา
ระยะ เวลาของโครงการจ ึ งจะสามารถทำการ
เปร ียบเท ียบ NPV ระหว ่าง 2 โมเดลได ้  คำนวณ
ระยะเวลาของโครงการที่ใช้ในการเปรียบเทียบ NPV 
ของการปลูกพืชแบบผสมผสานโมเดล A และโมเดล B 
เท่ากับ 35 ปี และกำหนดขนาดของการเพาะปลูกไผ่
แบบผสมผสานบนเนื้อที่ขนาด 40 ไร่ ซึ ่งเป็นแปลง
ทดลองปลูกไผ่แบบผสมผสานของทั้ง 2 โมเดล โดยมี
หลักเกณฑ์การตัดสินใจเพื่อการลงทุนในโครงการมีดังนี้ 

1) หลักเกณฑ์การตัดสินใจเพื่อการลงทุนสำหรับ 
NPV มีเกณฑ์การตัดสินใจดังนี้ 
𝑁𝑃𝑉 > 0  แสดงว่า การลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสานมี
ความคุ้มค่าต่อการลงทุนของการปลูกไผ่แบบผสมผสาน  
𝑁𝑃𝑉 ≤ 0 แสดงว่า การลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสานไม่
คุ้มค่าต่อการลงทุนของการปลูกไผ่แบบผสมผสาน  

2) หลักเกณฑ์การตัดสินใจเพื่อการลงทุนสำหรับ 
IRR มีเกณฑ์การตัดสินใจดังนี้ 
𝐼𝑅𝑅 > 10%  แสดงว่า การลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสาน  
ม ีความค ุ ้มค ่าต ่อการลงทุนของการปล ูกไผ ่แบบ
ผสมผสาน  
𝐼𝑅𝑅 ≤ 10% แสดงว่า การลงทุนปลูกไผ่แบบผสมผสาน
ไม่คุ้มค่าต่อการลงทุนของการปลูกไผ่แบบผสมผสาน 
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3.6 การวิเคราะห์ความไว 
การวิเคราะห์ความไวช่วยให้เห็นถึงผลกระทบต่อ

การตัดสินใจในการลงทุนเมื ่อมีปัจจัยที ่สำคัญมีการ
เปลี่ยนแปลงไปตามระดับต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นการเพิ่มขึ้น
หรือลดลงของปัจจัยนั้นๆ [8] งานวิจัยนี้นำ 4 ปัจจัยที่มี
ความสำคัญต่อมูลค่าปัจจุบันสุทธิได้แก่ ค่าแรงงาน
ประจำ ค่ารถแทรกเตอร์ ค่าปุ ๋ย และรายรับจากการ
ขายผลผลิตของพืชทั ้ง 2 ชนิดของแต่ละโมเดลมา
วิเคราะห์ความไว โดยการนำปัจจัยดังกล่าวมาทำการ
เปลี่ยนแปลงค่าเพิ่มขึ้นและลดลงครั้งละ 25% และนำ
ค่าที่เปลี่ยนแปลงดังกล่าวไปคำนวณค่ามูลค่าปัจจุบัน
สุทธิ และนำไปวิเคราะห์หาความไวต่อไป 

   
4. ผลการดำเนินการวิจัย 
4.1 ต้นทุนการปลูกไผ่แบบผสมผสานของโมเดล        
A และ B 

4.1.1 ต้นทุนแรกเร่ิมคงท่ี (𝐼𝐹𝑖.)  
ต้นทุนแรกเริ ่มคงที ่ คือ ค่าใช้จ่ายที ่เกิดขึ ้นจาก

ก ิจกรรมตอนเร ิ ่มต ้นก ิจการและการเตร ียมการ
เพาะปลูก แต่ค่าใช้จ่ายไม่ได้แปรผันตามขนาดของพื้นที่
เพาะปลูก กิจกรรมที่เกี่ยวข้องตอนเริ่มต้นเพาะปลูก 
ได้แก่ การจัดซื้ออุปกรณ์ที่ต้องนำมาใช้ในการเพาะปลูก 
การเตรียมพื้นท่ีสำหรับการปลูก การเตรียมดินและหลมุ
ปลูก การปลูกต้นกล้า และการติดตั ้งระบบน้ำหยด 
ต้นทุนแรกเริ่มคงที่ของการปลูกไผ่แบบผสมผสาน โดย
รายละเอียดแสดงในตารางที่ 1  

 

ตารางที ่ 1 ต้นทุนแรกเริ ่มคงที่ของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสาน 

รายละเอียดต้นทุน 
ค่าใช้จ่าย (บาท) 

 โมเดล A  โมเดล B 
1. รถแทรกเตอร์ขนาด 24 

แรงม้า 
323,000 323,000 

2. ค่าจ้างพนักงานประจำ 180,000 180,000 
3. อุปกรณ์เสริมรถแทรกเตอร์  242,000  242,000 
4. ค่าอุปกรณ์การเกษตร   799 300 
5. ค่าต้นกล้า   5,500 3,008 
6. ค่าติดตั้งระบบน้ำหยด  5,000 5,000 

ต้นทุนรวม 756,299 753,308 
 

4.1.2 ต้นทุนแรกเร่ิมผันแปร (𝐼𝑉𝑖.)  
ต้นทุนแรกเริ ่มผันแปร คือ ค่าใช้จ ่ายที ่เก ิดจาก

กิจกรรมตอนเริ่มต้นกิจการและการเตรียมการเพาะปลูก 
และมีการ เปลี่ยนแปลงไปตามสัดส่วนของขนาดแปลง

ปลูก  ต้นทุนแรกเริ่มผันแปร ประกอบไปด้วย 
 

ตารางที่ 2 ต้นทุนแรกเริ่มผันแปรของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสาน 

รายละเอียดต้นทุน 
ค่าใช้จ่าย (บาท) 

โมเดล A โมเดล B 
1. ค่าแรงงานช่ัวคราว (𝐼𝑉1.) 3,150 2,100 
2. ค่ากล้าไม้ (𝐼𝑉2.)  4,935 4,370 
3. ค่าปุ๋ยและแร่ธาตุ (𝐼𝑉3.) 19,257 10,814 
4. ค่าน้ำมันดีเซลรถแทรกเตอร์

(𝐼𝑉4.) 
2,294 1,147 

5. ค่าเช่ารถแทรกเตอร์เตรียม
พื้นที่ปลูก (𝐼𝑉5.) 

15,000 15,000 

ต้นทุนรวม 44,636 33,431 
 

4.1.3 ต้นทุนรายปีคงที่ (𝑂𝐹𝑖)  
ต้นทุนรายปีคงที่ คือ ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากกิจกรรม

ที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินงานตั้งแต่การปลูกจนกระทั่งการ
เก็บเกี ่ยวในปีสุดท้าย ค่าใช้จ่ายเหล่านี้ไม่แปรผันตาม
ขนาดของพื้นที่เพาะปลูก กิจกรรมที่ก่อให้เกิดต้นทุนราย
ปีคงที่ เช่น การบริหารจัดการแปลงปลูก การดูแลและให้
ปุ๋ย การเก็บเกี่ยว การขนส่งลำไผ่ไปขาย ต้นทุนรายปีคงที่
ประกอบไปด้วย  

1.ค่าแรงงานประจำ  
2.ค่าซ่อมบำรุงรักษารถแทรกเตอรแ์ละอุปกรณ ์
   การเกษตร  
3.ค่าน้ำค่าไฟฟ้าและน้ำบาดาล 
4.ค่าขนส่งผลผลติ (ปีท่ีมีการผลติ) 

 
ตารางที่ 3 ต้นทุนรายปีคงที่ของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสาน 

รายละเอียดต้นทุน 
ค่าใช้จ่าย (บาท) 

 โมเดล A  โมเดล B 
1. ค่าแรงงานประจำ (𝑂𝐹1) 120,000 120,000 
2. ค่าซ่อมบำรุงรักษารถ
แทรกเตอร์และอุปกรณ์
การเกษตร (𝑂𝐹2) 

20,000 20,000 

3. ค่าน้ำค่าไฟฟ้าและน้ำ
บาดาล (𝑂𝐹3) 

5,500 7,700 

4. ค่าขนส่งผลผลติ (𝑂𝐹4)   12,000 12,000 
ต้นทุนรวม 157,500  159,700 

 
4.1.4 ต้นทุนรายปีผันแปร (𝑂𝑉𝑖)  

ต้นทุนรายปีผันแปร ได้แก่ ค่าแรงงานช่ัวคราว (𝑂𝑉1), 
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ค่าปุ๋ยและแร่ธาตุ (𝑂𝑉2), ค่าน้ำมันดีเซลรถแทรกเตอร์ 
(𝑂𝑉3) , และ ค่าขนส่งผลผลิต (𝑂𝑉4) เป็นต้นทุนที ่มี
ความสัมพันธ์กับพื้นที่ที่ใช้ในการปลูกไผ่ร่วมกับพืชต่าง
ชนิด โดยตุ้นทุนนี้จะคิดเป็นรายปี ต้นทุนรายปีผันแปร
ประกอบไปด้วย 
 
ตารางที่ 4 ต้นทุนรายปีผันแปรของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานโมเดล A 

ปีท่ี 
ต้นทุนรายปผีันแปร (บาท/ไร่) 

𝑂𝑉1 𝑂𝑉2 𝑂𝑉3 𝑂𝑉4 รวม 
1 140 258 58 - 456 
2 420 167 - - 587 
3 420 160 58 - 638 

4 420 120 - - 540 

5 980 120 - 30,000  31,100 
 

ตารางที่ 5 ต้นทุนรายปีผันแปรของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานโมเดล B 
ปี
ที ่

ต้นทุนรายปผีันแปร (บาท/ไร่) 
𝑂𝑉1 𝑂𝑉2 𝑂𝑉3 𝑂𝑉4 รวม 

1 140 100 29 - 269 
2 140 118 29 - 287 

3 420 100 29 - 549 
4 420 118 29 - 567 

5 420 100 29 - 549 

6 420 118 29 10,000  10,567  

7 1,260 100 - 25,000 26,360 
 

4.2 การประมาณการรายรับของโมเดล A และโมเดล B 
การประมาณการรายรับแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การ

ประมาณการผลผลิต และการประมาณการราคาขาย 
ส่วนการประมาณการผลผลิตใช้วิธีการประมาณปริมาณ
ผลผลิตที่ได้ในแต่ละปี  
1) โมเดล A ผลผลิตประกอบไปด้วย ผลผลิตจากไผ่ 

ได้แก่ หน่อไม้ และลำไผ่ ผลผลิตจากกล้วย ได้แก่ ปลี 
กล้วย หน่อกล้วย (นำไปปลูก) และต้นกล้วย ปีที่      
1 - 2 จะมีการเก็บผลผลิตจากกล้วยน้ำหว้า และในปี
ที่ 3 – 5 จะมีการเก็บเกี่ยวหน่อไม้ และในปีสุดท้าย
จะตัดลำไผ่ขาย โดยรายละเอียดรายรับในแต่ละปี
แสดงดังตารางที่ 6 และ 7 

2) โมเดล B ตั้งแต่ปีที่ 3 – 7 จะมีการเก็บหน่อไม้ขาย 

และในปีสุดท้ายจะตัดลำไผ่และลำต้นสะเดาเทียม โดย
รายละเอียดรายรับในแต่ละปีแสดงดังตารางที่ 8 และ 9 

การประมาณการราคาขายเริ่มจากการรวบรวมราคา
ขายจากเว็บไซต์และตลาดกลาง และเลือกใช้ราคาที่อยู่
ในช่วงปกติ (ไม่ใช่ราคาสูงที ่สุดและต่ำที่สุด) ราคาของ
หน่อไม้และลำไผ่ของไผ่ตรงลืมแล้งและไผ่มันหมูมีราคาที่
แตกต่างกันรายละเอียดของราคาผลผลิตแต่ละโมเดล
แสดงได้ดังตารางที่ 6 - 9  

จำนวนต้นที ่ปลูกของทั ้งสองโมเดลต่างกันทำให้
รายรับที่เกิดจากการปลูกไผ่ของทั้ง 2 โมเดลต่างกัน สรุป
รายรับของแต่ละโมเดลสรุปได้ดังตารางที่ 10 และ 11  
 
ตารางที่ 6 ผลผลิตต่อไร่และราคาของผลผลิตโมเดล A: 
ไผ่ตงลืมแล้ง 

ผลผลติ ปีท่ี 3 ปีท่ี 4 ปีท่ี 5 
หน่อไม้ (กก.) 8,000 8,000 8,000 
ราคาหน่อไม้  
(บาท/กก.) 

12.5 12.5 12.5 

ลำไผ่ (ตัน) 0 0 80 
ร า ค า ล ำ ไ ผ่  
(บาท/ตัน) 

0 0 700 

 
ตารางที่ 7 ผลผลิตต่อไร่และราคาของผลผลิตโมเดล A: 
กล้วยน้ำว้า 

ผลผลติ ปีท่ี 1 ปีท่ี 2 
กล้วย (กก.) 2,400 2,400 
ราคากล้วย (บาท/กก.) 17.0 17.0 
ปลีกล้วย (หัว) 100 100 
ราคาปลีกล้วย (บาท/หัว) 8.4 8.4 
หน่อกล้วย (หน่อ) 400 1,200 
ราคาหน่อกล้วย (บาท/หน่อ) 15.0 15.0 
ลำต้น (ต้น) 0 300 
ราคาลำต้น (บาท/ต้น) 10.0 10.0 

 
ตารางที่ 8 ผลผลิตต่อไร่และราคาของผลผลิตโมเดล B: 
ไผ่มันหมู 

ผลผลติ ปีท่ี 3 -6 ปีท่ี 7 
หน่อไม้ (กก.) 7,680 7,680 
ราคาหน่อไม้ (บาท/กก.) 20 20 
ลำไผ่ (ตัน) 0 23 
ราคาลำไผ่ (บาท/ตัน) 700 700 
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ตารางที่ 9 ผลผลิตต่อไร่และราคาของผลผลิตโมเดล B: 
สะเดาเทียม 

ผลผลติ ปีท่ี 7 
ต้นสะเดา (ต้น) 64 
ราคาต้นสะเดาเทียม (บาท/ต้น) 1,650 

 
ตารางที่ 10 สรุปรายรับของการเพาะปลูก A   

ปีท่ี 
รายรับจากผลผลิต (บาท/ไร่) 

กล้วยน้ำว้า ไผ่ตงลืมแล้ง รวม 
1 47,650 0 47,640 

2 62,640 0 62,640 
3 0 100,000 100,000 
4 0 100,000 100,000 

5 0 156,000 156,000 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

ตารางที่ 11 สรุปรายรับของการเพาะปลูกโมเดล B 

ปีท่ี 
รายรับจากผลผลิต (บาท/ไร่) 

ไผ่มันหม ู สะเดาเทียม รวม 

1 0 0 0 
2 0 0 0 
3 153,600 0 153,600 

4 153,600 0 153,600 
5 153,600 0 153,600 

6 153,600 0 153,600 
7 169,700 105,600 275,300 

 

4.3 การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน  
การประมาณการต้นทุนและรายรับของการปลูกไผ่

แบบผสมผสานของทั้ง 2 โมเดล งานวิจัยนี้นำต้นทุนและ
รายรับมาคิดเป็นมูลค่าเทียบเท่าปัจจุบันได้ดังสมการที่ 
(3) และสมการที่ (4) ตามลำดับ งานวิจัยนี้เลือกใช้อัตรา
ผลตอบแทนที ่สนใจ (MARR) เท่ากับ 10% ซึ ่งมาจาก
ดอกเบี้ยเงินกู้และอัตราผลตอบแทนที่ต้องการโมเดล A 
ใช้ระยะเวลาโครงการ 5 ปี โมเดล B ใช้ระยะเวลา
โครงการ 7 ปี การหาพื้นที่การปลูกที่จะทำให้การปลูกไผ่
แปลงใหญ่ผสมผสานแต่ละโมเดลที่จุดคุ้มทุน หรือจุดที่มี
ต้นทุนและรายรับเทียบเท่ามูลค่าปัจจุบันสามารถคำนวณ
จุดคุ้มทุนได้ตามสมการที ่(5)   

 

การคำนวณหามลูค่าเทียบเท่าปัจจุบันของต้นทุนแสดงในสมการที่ (1) 

(∑ 𝐼𝐹𝑖.

𝑛

𝑖=1

) + (∑ 𝐼𝑉𝑖.

𝑛

𝑖=1

) 𝐴 + [(∑ 𝑂𝐹𝑖.

𝑛

𝑖=1

) (𝑃 𝐴⁄ , 10%, 𝑁)] + [(∑ 𝑂𝑉𝑖𝑦

𝑛

𝑖=1

) (𝑃 𝐹⁄ , 10%, 𝑁)] 𝐴 
(3) 

การคำนวณหาสมการหามูลคา่เทยีบเท่าปัจจุบันของรายรับแสดงในสมการที่ (2) 

[(∑ 𝑃𝑗𝑦

𝑛

𝑗=1

) (𝑃 𝐹⁄ , 10%, 𝑁)] 𝐴 
(4) 

 

สมการ ณ จุดคุม้ทุน  คือ ต้นทุน (3)    =   รายรับ (4) 
สามารถแสดงสมการหาจำนวนไรท่ี่จุดคุ้มทุนได้ดังสมการที่ (5) 

(∑ 𝐼𝐹𝑖.

𝑛

𝑖=1

) + (∑ 𝐼𝑉𝑖.

𝑛

𝑖=1

) 𝐴 + [(∑ 𝑂𝐹𝑖.

𝑛

𝑖=1

) (𝑃 𝐴⁄ , 10%, 𝑁)] + [(∑ 𝑂𝑉𝑖𝑦

𝑛

𝑖=1

) (𝑃 𝐹⁄ , 10%, 𝑁)] 𝐴 = [(∑ 𝑃𝑗𝑦

𝑛

𝑗=1

) (𝑃 𝐹⁄ , 10%, 𝑁)] 𝐴 
(5) 

กำหนดให ้
𝐴 = จำนวนพื้นที่การปลูกไผ่แบบผสมผสาน (ไร่)  

𝐼𝐹𝑖 = ต้นทุนคงที่แรกเริ่ม (บาท)  𝑖 คือ ประเภทของต้นทุน           โดย 𝑖 = 1, … , 4 
𝐼𝑉𝑖 = ต้นทุนผันแปรแรกเริม่ (บาท/ไร่)  𝑖 คือ ประเภทของต้นทุน    โดย 𝑖 = 1, … , 4 

𝑂𝐹𝑖 = ต้นทุนคงที่รายปี (บาท)  𝑖 คือ ประเภทของต้นทุน              โดย 𝑖 = 1, … , 4 
𝑂𝑉𝑖 = ต้นทุนผันแปรรายปี (บาท/ไร่)  𝑖 คือ ประเภทของต้นทุน      โดย     𝑖 = 1, … , 4 

𝑦 = ปีท่ีดำเนินโครงการ  

𝑁 = ระยะเวลาโครงการของการปลูกไผ่แบบผสมผสาน  
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แทนค่าต ้นท ุนและรายร ับของการปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานของแต่ละโมเดลลงในสมการที่ (3) เพื่อหาค่า A 
พื้นที่การเพาะปลูกไผ่แบบผสมผสานที่จุดคุ ้มทุน โดย
โมเดล A มีระยะเวลาโครงการ 5 ปี และโมเดล B มี
ระยะเวลาโครงการ 7 ปีโดยพิจารณาที ่อัตราดอกเบี้ย 
10% จากผลการวิเคราะห์จุดคุ ้มทุนพบว่า โมเดล A มี
จุดคุ ้มทุนของพื ้นที ่การปลูกไผ่แบบผสมผสานเท่ากับ 
5.02 ไร่ แต่จุดคุ้มทุนไม่ได้สร้างผลกำไรให้แก่เกษตรกร 
ดังนั้น ถ้าเกษตรกรต้องทำการปลูกไผ่แบบผสมผสานตาม
โมเดล A จะต้องทำการเพาะปลูกในพื้นที่มากกว่า 5.02 
ไร่จึงจะทำให้มีผลกำไร สำหรับโมเดล B  มีจุดคุ้มทุนของ
พื ้นที ่การปลูกไผ่แบบผสมผสานเท่ากับ 3.27 ไร ่ ถ้า
เกษตรกรต้องทำการปลูกไผ่แบบผสมผสานตามโมเดล B 
จะต ้องทำการเพาะปล ูกในพื ้นที่ มากกว ่า 3.27 ไร่  
เกษตรกรจึงจะมีผลกำไรจากการเพาะปลูก การวิเคราะห์
จุดคุ้มทุนจะวิเคราะห์ภายใต้สมมติฐาน ปริมาณการเก็บ
เกี ่ยวผลผลิตเท่ากับปริมาณการขายได้ ดังนั ้น หากมี
ผลผลิตที่เสียหายในระหว่างการเพาะปลูกหรือการเก็บ
เกี่ยวมากกว่าการประมาณการ หรือไม่สามารถขายได้ใน
ปริมาณที่เท่ากับการเก็บเกี ่ยว รายรับของเกษตรกรที่
เกิดขึ้นก็จะน้อยกว่าที่คาดการณ์ไว้ และส่งผลต่อผลกำไร
ที่เกษตรกรจะได้รับเช่นกัน  

การวิเคราะห์คุ้มทุนไม่สามารถเปรียบเทียบได้ว่าการ
ปล ูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล A หร ือ B ที่ ให ้อ ัตรา
ผลตอบแทนการลงทุนที่ดีกว่ากัน ประกอบกับระยะเวลา
ของการปลูกไผ่ของทั้ง 2 โมเดลไม่เท่ากัน ดังนั้น งานวิจัย
นี้จึงได้วิเคราะห์ IRR และ NPV ของการปลูกไผ่ของ 2 
โมเดลเพื่อเปรียบเทียบอัตราผลตอบแทนการลงทุน ซึ่งมี
รายละเอียดอยู่ในส่วนถัดไป   
4.3 การวิเคราะห์ผลตอบแทนการลงทุน NPV และ IRR 

การวิเคราะห์ NPV ใช้ต ้นทุนจากหัวข้อ 4.1 และ
รายรับจาก หัวข้อ 4.2 และใช้อัตราดอกเบี ้ย MARR 
เท่ากับ 10% แทนค่าและนำไปหาค่า NPV จากผลการ
ว ิ เคราะห ์  NPV พบว ่า  NPV ของการปล ูกไผ่ แบบ
ผสมผสานของโมเดล A และโมเดล B เท่ากับ 15,625,716 
บาท และ 19,401,204 บาท ตามลำดับ สรุปได้ว่า NPV 
ของการลงทุนปลูกไผ่ของทั ้ง 2 โมเดลมีค่ามากกว่า 0 
แสดงว่าการลงทุนปลูกไผ่ของทั้งโมเดล A และโมเดล  B 
มีความน่าสนใจที่จะลงทุน และเมื่อเปรียบเทียบมูลค่า
ของ NPV ระหว่างโมเดล A และ B การลงทุนปลูกไผ่ตาม
แนวทางของโมเดล B มีค่า NPV สูงกว่าการลงทุนปลูกไผ่
ตามแนวทางของโมเดล A  

ในขณะที่การวิเคราะห์ IRR นำต้นทุนจาก 4.1 และ
รายรับจาก 4.2 มาแทนค่าและคำนวณอัตราผลตอบแทน

การลงทุน IRR จากผลการวิเคราะห์ IRR ของโมเดล A 
พบว่าอัตราผลตอบแทนการลงทุนเท่ากับ  73.41% และ
อ ัตราผลตอบแทนการลงท ุนของโมเดล B เท ่ากับ 
62.08% สรุปได้ว่าทั้ง 2 โมเดลให้อัตราผลตอบแทนการ
ลงทุนมากกว่าอัตราผลตอบแทนการการลงทุนที่สนใจ
หรือเท่ากับ 10% และเมื่อเปรียบเทียบอัตราผลตอบแทน 
ระหว่างโมเดล A และ B การลงทุนปลูกไผ่ตามแนวทาง
ของโมเดล A มีอัตราผลตอบแทนการลงทุนสูงกว่าการ
ลงทุนปลูกไผ่ตามแนวทางของโมเดล B   

จากการวิเคราะห์ผลตอบแทนการลงทุนสรุปได้ว่า 
การปลูกไผ่แบบผสมผสานทั้งโมเดล A และโมเดล B มี
ความคุ้มค่าในการลงทุน เมื่อมีการปลูกพืชบนพ้ืนท่ี 40 ไร่ 
ถึงแม้ว่าการปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล B จะมีมูลค่า
ปัจจุบันสุทธิที่สูงกว่าโมเดล B แต่ให้อัตราผลตอบแทน
ภายในท ี ่ต ่ ำกว ่าโมเดล A เพราะการปล ูกไผ ่แบบ
ผสมผสานโมเดล B มีการลงทุนที่สูงกว่าและมีรายรับ
เร ิ ่มต้นครั ้งแรกในปีท ี ่  3 ในขณะที ่การปลูกไผ่แบบ
ผสมผสานโมเดล A สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตขายได้ตั้งแต่
ปีที่ 1 หากเกษตรกรต้องการรายรับเร็วและลงทุนต่ำกว่า
อาจจะต้องเลือกการปลูกไผ่แบบผสมผสานโมเดล A  
4.4 การวิเคราะห์ความไว  

การวิเคราะห์ความอ่อนไหวของโมเดล A แสดงในรูป
ที่ 4 จากการวิเคราะห์ความไวพบว่า รายรับจากการขาย
ผลผลิตจากการปลูกกล้วยน้ำหว้ามีความไวต่อมูลค่า
ปัจจุบันสุทธิมากที ่ส ุดและรองลงมาเป็นรายรับจาก
ผลผลิตของไผ่ตรงลืมแล้ง แสดงว่าปริมาณและราคาของ
ผลผลิตเป็นปัจจัยที่สำคัญต่อมูลค่าปัจจุบันสุทธิ หากมี
การเปลี่ยนแปลงของรายรับจากพืชทั้ง 2 ชนิด ส่งผล
ผลกระทบผลตอบแทนและความคุ้มค่าของการลงทุนใน
การปลูกไผ่ตามโมเดล A และสามารถสรุปได้ว่ากล้วยน้ำ
หว้าซึ่งเป็นพืชแซมมีกระทบต่อการลงทุนมากกว่าไผ่ตรง
ลืมแล้งซึ่งเป็นพืชหลักของการเพาะปลูกไผ่แปลงใหญ่ 

 

 
 

รูปที่ 4 การวิเคราะห์ความไวของการปลูกไผโ่มเดล A 
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จากการวิเคราะห์ความไวของโมเดล B ตามรูปที่ 5 
พบว่า รายรับจากการขายผลผลิตจากการไผ่มันหมูมี
ความไวต่อมูลค่าปัจจุบันสุทธิมากที่สุดและรองลงมาเป็น
รายรับจากผลผลิตของสะเดาเทียม ผลการวิเคราะห์ความ
ไวมีลักษณะที่คล้ายกับโมเดล A คือ รายรับจากการขาย
ผลผลิตของพืชที่ปลูกทั้ง 2 ชนิดมีผลกระทบผลตอบแทน
และความคุ้มค่าของการลงทุนในการปลูกไผ่  

 
 

รูปที่ 5 การวิเคราะห์ความไวของการปลูกไผโ่มเดล B 
 

การวิเคราะห์ความไวของการปลูกไผ่ทั้ง 2 โมเดลสรุป
ได้ว่า ความคุ้มค่าต่อการลงทุนในการทำการปลูกไผ่หรือ
เกษตรกรรมจะขึ้นอยู่กับการดูแลพืชให้มีผลผลิตที่ดีมี
คุณภาพและได้ปริมาณตามที่ต้องการ อีกทั้งราคาของ
ผลผลิตจากพืชยังเป็นปัจจัยสำคัญที่ส่งผลกระทบต่อ
รายรับของเกษตรกรที่ได้จากการปลูกไผ่และส่งผลกำไรที่
ได้รับเช่นกัน  

 
5. สรุป   

จากการศึกษาวิธีการปลูกและข้อมูลต่างๆ จากแปลง
ทดลองจากบริษัทที่ทำการทดลองปลูกไผ่แบบผสมผสาน
ทำให้ทราบถึงกระบวนการและขั้นตอนต่างๆ ที่สามารถ
นำไปประมาณการต้นทุนของการปลูกได้ และประมาณ
การรายรับจากปริมาณผลผลิตที่คาดการณ์จากผลผลิตที่
ได้ต่อต้นและนำไปประมาณการเป็นรายรับในแต่ละปี 
สามารถสรุปได้ดังนี้ 

 
 
 
 

ตารางที่ 12 สรุปการวิเคราะห์จุดคุ้มทุนและความคุ้มค่า
ในการลงทุน 
รูปแบบ จุดคุ้มทุน (ไร่) NPV (ล้านบาท) IRR 

(%) 
โม เดล 
A 

5.02 15.63 73.4
1 

โม เดล 
B 

3.27 19.40 62.8
0 

 

การวิเคราะห์จุดคุ ้มทุนพบว่า เกษตรสามารถสร้าง
รายได้จากการปลูกไผ่แบบผสมผสานทั้งโมเดล A และ
โมเดล B บนพื้นขนาดของพื้นที่เพาะปลกูที่ไม่จำเป็นต้อง
เป็นแปลงใหญ่ โมเดล A สร้างรายได้ตั ้งแต่การปลูกไผ่
แบบผสมผสานทั้งแต่ 6 ไร่ขึ้นไป ในขณะที่โมเดล B ใช้
พื้นที่น้อยกว่า คือ สามารถสร้างรายได้ให้กับเกษตรกรทั้ง
แต่การเพาะปลูก 4 ไร่ ขึ ้นไป และเมื่อวิเคราะห์ความ
น่าสนใจในการลงทุนพบว่าทั้ง 2 โมเดล มีความคุ้มค่าใน
การลงทุนและให้อัตราผลตอบแทนที่น่าพึงพอใจ ดังนั้น 
เกษตรสามารถใช้โมเดลการปลูกไผ่แบบผสมผสานกับพืช
ต่างชนิดจากงานวิจัยนี้เป็นแนวทางในการเพาะปลูกพืช
บนที่ดินของตนเอง เพื่อสร้างรายได้และลดความเสี่ยง
จากการปลูกพืชเชิงเดี่ยว และที่สำคัญยังเป็นการส่งเสริม
การปลูกพืชตามโมเดล BCG การปลูกไผ่แบบผสมผสาน
ในงานวิจัยนี้ใช้หลักการประมาณการผลผลิตและราคาที่
อยู่ในระดับปกติ ไม่ได้รวมความเสี่ยงและปัจจัยอื่นๆ ที่
อาจส่งผลต่อปริมาณผลผลิต ราคาขาย และต้นทุนต่างๆ 
แต่จากการวิเคราะห์ความไวทำให้ทราบว่า ราคาของ
ผลผลิตมีความไวต่อการเปลี ่ยนแปลงของรายได้สุทธิ 
ดังนั ้นหากตลาดมีความผันผวนของราคาอาจจะส่งผล
กระทบต ่อรายได้และอาจทำให ้ผลตอบแทนมีการ
เปลี่ยนแปลงอีกด้วย  

 
6. ข้อเสนอแนะ 

- การศึกษาและวิเคราะห์ภายใต้เงื่อนไขการวางแผน
และพยากรณ์ผลผลิตตามทฤษฎีเบื้องต้น โดยผลผลิตที่
คาดการณ์อาจมีความคลาดเคลื่อนหากมีปัจจัยอื่นๆ เช่น 
สภาพภูมิอากาศที่เปลี่ยนแปลง หรือโรคระบาดในพืชแต่
ละชนิดเข้ามามีผลกระทบ  

- การทดลองปลูกพืชชนิดอื่นเพิ่มเติมที่เหมาะสมกับ
สภาพแวดล้อมและตลาดในพื้นที่จะช่วยเสริมความคุ้มค่า
ในการลงทุนได้ดียิ่งข้ึน 
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7. กิตติกรรมประกาศ 
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